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Leo  .lolles.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Kohrverbindungen  beliebigen  (Jucrschnitts 
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Kohren  oder  Platten.     VII  416. 
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1R2  0O5.  Heinrich  Horlohe.  Vorrichtung  zum  Heben 
und  Senken  von  dureh  ein  Gegengewicht 
ausgeglichenen  »ins-  und  Windschiebcrn  an 
Hochöfen  und  Winderhitzern.  III  Di9. 
11.2  755.  Hermann  Kntterfeld.  Ockuhlte  Windform 
für  metallurgische  Ofen  mit  selbsttätiger 
Anzeigevorrichtung  für  w  Ährend  des  Be- 
triebes entstehende  Leckstellen.  III  170. 
Ludwig  Stuekenholz.  Schwengellagerung  für 
Block-  oder  Muldeneinsetzvorriehtungeii. 
V  289. 


in,:  : 7  4 . 
Hi ; 


Klasse  18. 

101  5H2.  Oerhard  »iüttlcr 
stollf  inriehtiing. 


Eisenerzeugung. 

Blockwurmuleu  mit 
II  .  100. 


Vor- 


Wilhelm    Wii|i|iermunn.      Vorrichtung  für 
Würniül'cn    zum    Liuset/en    und  Kntnchmcn 
von  Blöcken   mittels  eines  in  der  Bichlung 
der  Längsachse  des  Ofens  hin  und   her  be- 
wegten Stößels.    IV  2211. 
D>:i:<7fi.  ( 'vanid-Oesi  lUehaft.    Verfahren  zum  Zemen- 
tieren von  Linen  und  weichem  Stahl.   II  99. 
1  »;:t  377.  «  ynnid-Oesellschnft.    Verfahren  zum  Zemen- 
tieren von  Kisen  und  weichem  Stahl.    II  99. 
Iü.'»4»i5.  Thomas  Kouse.    Verfuhren  zum  Brikettieren 
mulmiger  Kisencrze  durch  Kinbinden  mit  einer 
Wasscrglaslüsung  und  nachträgliches  Hurten. 
IV  229. 

Hl:»  519.  Llektrostahl-tiesellBchaft.  Verfahren  der  Kr- 
zielung  an  Mctallnxydcn  armer  Schlacken  bei 
der  FluUciscnerzcugiing  im  Herdofen.  IV  22s. 

IO:iso;{.  tieorg  Tümmler.  Doppelter  OiclitverschluÜ 
mit  zentralem  Gasubzugsrohr  für  Hochöfen 
mit  selbsttätiger  ( iichtgutförderung.    V  289. 

Ui4  151.  1'riedrichC.  W.  Timm.  Verfahren  zur  Schonung 
der  Innen  Wandungen  von  Schachtöfen  für 
Keduktions-,  Schmelz-,  Sinterung*-  und  der- 
gleichen Vorgänge,  insbesondere  bei  An- 
wendung von  mit  Saucriitoff  angereicherter 
(iebläseluft.    IX  558. 

IUI  152.  Benjamin  Talbot.  Verfahren  zur  Krzeugung 
von  FI u Bei hc n  und  -Stahl  aus  Koheiscn  im 
Flammofen  unter  Anwendung  einer  an  Kalk 
uml   Lisenowden  reichen  Schlacke.     V  289. 

Hi4  4:U.  Otto  Ooldschmidt.  I  nunterhrochen  arbeiten- 
der Ollihofen.    IX  558. 

1G4H10.  Otto  Thiel.  Herdofen  mit  mehreren  in  ver- 
schiedenen Höhen  angeordneten  Abstichen. 
VII  4IK. 

li.l  758.  James  Walter  Arnold.  Vorrichtung  zum  Hin- 
fahren von  Schrott  in  Puddelöfen.    VI  :t5s. 

1(15  229.  Lrnst  S<  hmutollu.  Verfahren  zur  Darstellung 
von  FluiVUen  aus  flüssigem,  kohlenstoffreichcm 
Kisen  und  überhitzten  Lisenerzen  nebst  Zu- 
sehlägen im  Martinofen.    VI  358. 

D'i5  2:t0.  Duisburger  Mnschinenbuu-Akt.-Oes.  vormals 
Bechern  Al  Keetman.  Wagerechte  Blockaangc 
für  Linsetzmaschinen.    VII  417. 

D>5  492.  Walther  Mathesius.  Verfahren  der  Lnt- 
phosphnriing  von  Kohciscn.    XI  <i84. 

1 05  495.  Hugo  Solbisky.  Verfuhren,  eisenhaltige  Stoffe. 

z.  B.  Kicsahhründe,  die  Schwefel,  Zink,  Blei 
usw.  führen,  durch  Verschmelzen  für  sieb 
oder  in  Mischung  untereinander  lür  die  Ver- 
hüttung auf  Kisen  geeignet  zu  machen.  VI  95s. 

I»;5  h|ii.  L,l.  Bohl.  Verfahren  zur  Federführung  fein- 
körniger oder  bei  dem  Lrhitz.cn  feinkörnig 
werdender  F.rze  und  dergl.  in  Stückform  durch 
Sinterung  im  Drehrohrofen  unter  Zuhilfenahme 
viui  Schlacke  als  Kindeitiittel.    VI  :i."»H, 

Iii.'.  9:19.  M.  »harles  Louis  l'.rard.  »  ow  p  er- Wind- 
erhitzer.    XI  iis:i. 

Di.'.  9*5.  Oustuf  Oröndal.  Kanalofeu  mit  in  der  Decke 
liegender  »iiw.tiluhrniig  zum  Brennen  v.m 
auf  W  agen  hiudun  lig.  falirenen  Ziegeln  «>i« 
Krz.    XI  '.s.Y 

1 1 ;  T  < » :  t .'  t .  tiiist/iv  It.  inniger.     Verfahren  zur  Lriedi  ntig 

der    Allsl.i-Il(e    «11    I  Aull-    Olle!     \  nc  niaXker- 

l.iii  lniigeii  bei  ilein  lloehofi ;  1 1 >< ■  1 1- ;  1  ■  l > . 
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Klasse  19.  Eisenbahnbau. 

185  049.  Jen»  Gabriel  Fredrik  Lnnd.  Schienenstoß- 
verbindung mit  Fnßlaschcn,  die  auf  den  Stoß- 
schwellen aufgelagert  sind.    IX  560. 

165  313.  Schienenstoßverbindung  mit  einer  fußlase.hcn- 
artigdie  .Schienenenden  untergreifenden  Kopf- 
lasehe.   IX  559. 

1115541.  Rudolf  Schleef.  Schienenstoßverbindung  unter 
Verwendung  einer  HilfKHehiene  zwischen  den 
BPitlieh  abgebogenen  Enden  der  Hauptsehienen. 

IX  558. 

Klasse  21.    Elektrische  Apparate. 

100  1  HO.  David  Ranken  Shirrcff  (ialbrnith  und  William 
Steuart.  Verfahren  und  Einrichtung  zur  Be- 
handlung von  pulverförmigen  Kr/en  und  der- 
gleichen im  elektrischen  (Ifen.    IX  550. 

Kit.  Uli».  W.  C.  Heracus.  Elektrisch  beheizte  Gefäße 
(Muffeln,  Tiegel  und  dergleichen)  mit  auf  die 
Wandungen    angekittetem    Heizw  iderstand. 

X  62t!. 

106  373.  |Ir.  Hermann  Mehner.  Verfahren  zur  elek- 
trischen Beheizung  von  Oefen  für  chemische 
und  metallurgische  Zwecke.    X  626. 

Klasse  24.  Feuerungsanlagen. 
I5H  695.  Ernst  Sehmatolla.  I  iasregcnerativofen.  X027. 

102  57*.  Ernst  Völeker.    Trcppenrost.    II  101. 

103  530.  Carl  Reich.    Schrägrost.    IV  229. 

164  398,  Oelbrich  A  ITIlmann.    Roststah.    VII  416. 
1*15  061.  Ernst  Schneefuß.    Korbrost  für  Gaserzeuger. 

VI  HÖH. 

165  619.  Pootter  &  Co.    Trichterförmiger,  ruh  ein- 

zelnen kegelig  gestalteten  Ringen  bestehender 
Rost.  IX  560. 
165  821.  Josef  Maly.  Oaserzouger  mit  einem  durch 
Wasser  gekühlten  zentralen  Hohlroste  und 
Kühlringen  im  unteren  Teil  der  Schacht- 
wand.   IX  560. 

165  861.  IJndcrfeed    Stokcr   Company   Limited.  Rost 

aus  kastenförmigen  nohlstäbcu  für  l'nter- 
heschiekung  und  künstlichen  /ug.  XI  683. 
IKK  232.  Maschinenbau- Akt-Oes.  i'iirler.  Gcwi.hts- 
ansgleichsvorrichtung  für  Gasvcntile  mit  um- 
legbarer  Ventilschale.    XI  6*5. 

166  233.  Societc    Franchise    de    Constructions  M.- 

eani<|ues.    Oaserzeugungsverfahren.    XI  683. 
166  725.  Dr.  Oskar  Zahn.    Anlage  /.um  Vorwärmen 
den  Heizgases  und  der  VerbreiinungHluft  von 
Gasheizungen.    XI  684. 

Klasse  31.    Gießerei  und  Formerei. 

162  534.  Friedrich    Nebe.     Verfahren    zum  (iießen 

hohler  Metallhlöcke  und  dergl.    I  50. 

163  269.  Firma  W.  Kitner.    Modellpulver.    II  101. 
163  389.  (i.  M.  l'faff.    Verfahren  zur  Herstellung  einer 

Isolierschicht  auf  Metallkernen  und -Formen. 
III  17'». 

163  390.  Aktien-GpHcliMchaft  I.auchhammer.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Formen 
und  Kernen  für  den  (iuß  von  Hohlkörpern, 
7.  B.  Töpfen  zylindrischer  oder  bauchiger 
(ieNtait.     XI  55S. 

163  391.  Faul  Fsch.  GieUplatte  zum  Aufstellen  von 
Blockformen.    II  99. 

163  832.  Firma  W.  Kitner.    Modellpulver.    II  KU. 
161521.  Lucas    I*.    Hasenkamp    und    EÜctr.  Kiesen. 

ZahnrAderformmasrhiuc  mit  heim  Drehen 
des  Modellarms  durch  ein  Getriebe  in  Be- 
wegung gesetztem  Zeigerwerk.     IV  559. 

164  522.  Faul  Esch.    Mehrteilige  und  hinsichtlich  ihres 

CJucrsehnitts  verstellbare  Blockform.  VIII  486. 

165  411.  Kemper  ei  Damhorst  und  Ernst  Utke.  Mo- 

dellpulver.   IX  558. 


165  44R.  John  Evan  Jordan.  Form  zur  Herstellung 
von  Muffenrohren  und  dergl.  durch  Zentri- 
fugalguß.   IX  559. 

165  505.  Eisengießerei-Aktiengesellschaft,  vorm.  Key- 
ling  &  Thomas.  Sieb  für  Formmasehinen. 
XI  685. 

165  578.  Kemper  A  Damhorst  und  Ernst  Utke.  Ver- 
fahren zum  Auftragen  von  vornehmlich  aus 
(ias  oder  Dampf  entwickelnden  Stoffen,  wie 
Kalziumkarhid,  Aetzkalk  oder  dergl.,  be- 
stehendem Modellpulver  auf  Modelle.  VII  417 

165  H28.  Franz  Hatlanek.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Erzielung  eine«  dichten  Gusses  mittels 
eines  den  Metallstrom  auffangenden,  zwischen 
Gießpfanne  und  Formhoden  eingeschalteten 
Trichter«.    VII  417. 

165  K29.  Faul  Esch.  Verfahren  und  Blockform  zur 
Herstellung  von  Gnßblöcken.    VII  417. 

165  830.  Ludwig  August  Wilczek.  Verfahren  zur 
paarweisen  Herstellung  von  bauchigen  Hohl- 
behSltern.    XI  686. 

165  83 1.  David   Mein   Nesbit   und  Ashwell  &  Nesbit. 

Verfahren  zum  Gießen  von  schwachwandigen 
Gußstücken,  z.  B.  Heizkörpern.    XI  684. 

165  953.  Königlich  Württembergisches  Hüttenwerk  in 
Wasseralfingen.  Hydraulische  Formmaschine 
mit  drehbarem  mehrere  Formen  nacheinander 
unter  das  Preßhaupt  führendem  Tisch.  IX  560. 

165  955.  Otto  Kaiser.    Armkreuzmodell  zur  Herstel- 

lung von  Onßformen  für  Riemenscheiben  oder 
Zahnrider.    X  626. 
106  049.  Philipp    Cuber.     Stopfer    für  Gießpfannen. 
XI  685. 

166  488.  The  Morgan  Oucible  Company.  Vorrichtung 

zum  Kippen  von  Schmelzöfen,  Gießpfannen 
oder  dergl.  mittels  K  etten-  oder  Seilzüge.  I X  556. 
166  611.  Friedrich  Siewert.  Casumschaltvcntil,  bei 
dem  der  Ventilverse.hluß  durch  steigende  oder 
fallende  Wassersäulen  geregelt  wird. 

Klasse  40.  Hüttenwesen. 

163  609.  Societe  Anonyme  de  Metallurgie  Electro- 
Thcrmiijue.  Kühlrohr  für  das  Mauerwerk 
metallurgischer  Oefen.    IV  229. 

163  670.  Societe  Anonyme  de  Metallurgie  Electro- 
Thcrmiqiie.  Düppel  wandige  Oewölbeanord- 
nung  für  metallurgische  Oefen.    V  28h. 

161330.  I.e  Roy  Wright  Stevens  und  Bernhard 
Timmermann.  Verfahren  zum  Vorwärmen 
der  Beschickung  eines  mit  abwärts  gerichte- 
tem Zuge  arbeitenden  Schachtofens  unter 
Ausnutzung  der  Abhitze  eines  an  den  Schacht- 
ofen angeschlossenen  Schmolzofens.    X  627. 

Klasse  4«.    Chemische  Metallbearbeitung. 

163  415.  Karl  Kugel.  Vorrichtung  zum  Ausglühen 
von  Metallgegenständen  in  einer  Atmosphäre 
von  nicht  oxydierenden  Oasen.    IV  229. 

103  544.  Hugo  Krieger.  Vorrichtung  zum  Entfernen 
des  überflüssigen  Zinkes  ans  Röhren.   IV  229. 

105  977.  Firma  L.  Kührs  Wwe.  Verfahren  zur  Her- 
stellung eines  sehmelzHüssigen,  aluminium- 
haltigen  Zinkbades  zur  Erzeugung  hochglän- 
zender Zinküberzüge.    IX  559. 

Klasse  49.    Mechanische  Metallbearbeitung. 

162  900.  Edwin  William  Lewis  und  .lohn  Simon  Fnger. 

Verfahren  zur  Herstellung  von  einseitig  ge- 
härteten Panzerplatten.     III  170. 

163  226.  A.  Koch.      Windform    für  Schmiedefeuer. 

vi 

163  201.  Bruno  Wesselmann.  Durch  Hand,  Druckluft, 
Dampf  oder  dergl.  betriebene  Schere  mit 
gleichbleibendem  Messerwinkel,  deren  Ober- 
messer  mittels  eines  Oclcnkvicrecks  nicler- 
geschwungen  wird.    111 J  69. 
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163  546.  R.  Reinort.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Herstellung  Ton  nahtlosen,  rohrförmigen  me- 
tallenen Hohlkörpern.    VI  357. 

163  991.  A.  Schwarze.   Sagemaschine  oder  dergleichen 

mit  nachgiebigem  Vorschub  de«  Sägeschlittens 
und  Selbstauslösung  des  Sägeantriehes.  V  290. 
1«3  994.  Schulze  &  Naumann.    Maschine  zum  Zerteilen 
von  Profileisen.    IX  558. 

164  1 H 1 .  A.  Sehwarxe.    Richtmaschinu  mit  außen  an 

d«n   Ständern    angeordneten,  einstellbaren, 

oberen  Richtrollcnlagern.    IX  557. 
IM  585.  <'arl  Kottsicper.    Vorfahren  zur  Herstellung 

»on  Ambossen  aus  einem  Stück.    X  627. 
164  64«.  Th.  Calow  &  Co.   Kichtmaschine  für  Stangen. 

VI  358. 

164  K35.  Ilaniel  &,  Eneg.  Zweischneidige  hydraulische 
Fresse  oder  Schere.    Vü  417. 

165112.  Alfred  Wallenstein.  Kiemen  -  Fallwerk,  bei 
welchem  der  Antrieb  des  Hämmerbare  Ton 
einem  Tritthcbel  aus  eingeleitet  wird.   XI  683. 

166  110.  Fried.  Krupp  Akt.-Ges.  Gru*onwerk>  Führung 
mit  verstellbarem  Anschlag  fOr  Sägen,  Scheren 
und  dergleichen.    X  626. 

166  405.  Franz  Melaun.  Verfahren  zum  Zusammen- 
schweißen  von  Eisenbahnschienen.    XI  683. 


Britische  Patente. 

Aluminium  -  Industrie  -Aktiengesellschaft. 
Verfahren,  Flußeisen  zu  desoxydicren. 
VII  418. 

Kobert  Abbott.  Verfahren  zum  Hurten 
und  ZAhemachen  von  Chrom-.  Nickel-, 
Stahl-,  insbesondere  von  Panzerplatten. 
VII  418. 

Carl  Keinke.    Verfahren  zum  Einbinden 
von  Stauberzen.    VII  418. 
John  Watt  Duncan.  Bessemerverfahren. 
VII  418. 

Walter  George  Crosthwaite.  Herstellung 
von  RosUtüben.    VII  418. 
James  Gaylev.    Behandlung  von  brenn- 
baren Gasen.'    VII  418. 


Hl  902  1904. 
15  220/1904. 

19  464/1904. 

20  46*  1904. 
20  842/1904. 
iL  213/1904. 

349  219.  nebst  I.  Zusatz  Nr.  4433.    Soeiete  F.  Grirnault. 

Ee  Soufaehe  et  Felix.  Verfahren,  Gehläse- 
luft zu  entwässern.    VII  418. 


Französische  Patente. 


Oesterreichische  Patente. 

KL  »r. 

181).  20  116.  Cnrnpagnic   du    reacteur  metallnrgique. 

Verfahren  zur  Umwandlung  von  Rohoisen 
oder  Roheisen-  und  EiaenabfAllen  in 
schmiedbares  Eisen.    VII  418. 

18b.  20  412  und  20  413.  Carlo  Lamargese.  Verfahren 
zum  Härten  von  Eisen  und  Stahl  nebst  Her- 
stellung eines  Zementiermittela.   VII  418. 

18a.  21  846.  Witkowitzer  Bergbau-  und  Eisenhütten- 
Gewerkschaft.  Verfahren  znr  Brikettie- 
rung von  Eisenerzen.    VII  418. 


Patente  der  Vereinigten  Staaten. 


759  557.  Charles  Scholz.     Rollgang  für  Walzwerk.-. 
VII  419. 

767  730.  Ch.  W.  Brav.    Beschickungsvorrichtung  für 
Walzwerke.    I  51. 

770  950.  W.   H.   Baley.     Abfederung   für   Vor-  und 

Fertigwalzen.    I  51. 

771  220.  J.  W.  Arnold.  Transport-  und  Wiegevorrich- 

tung für  Walzgut.    1  51. 

772  723.  A.  Latto  und  J.  C.  Callan.  Sicherheitsvor- 

richtung  an  Hochöfen.    V  290. 

772  846.  8.  Stowart  Brighton  und  H.  Hughos.  Dop- 

pelter Gichtverschluß  für  Hochofen.    V  290. 

773  257.  8.  V.  Huber.    Walzentisch.    V  291. 

773  561.  J.  R.  George.     Zerschneidevorrichtung  für 

Blöcke.    V  291. 

774  795.  R.  C.  Stiefel.    Rohrwalzwerk.    V  291. 

774  851.  A.  0.  Mc.  Kee.    Gichtgasreiniger  für  Hoch- 

öfen.   V  291. 

775  153.  R.  H.  Stevens.     Kippvorrichtung  für  Gieß- 

nnd  Schlackenwagcn.    VII  419. 
775  170.  J.   11.  Gravlle.    Verfahren,  Gußstücke  aus- 
zubessern.   V  291. 

778  918.  A.  Taylor.    Blockwcndcvorrichtung.    XI  686. 

779  953.  A.   E.   Manchester.    Verschluß  der  Abstich- 

Öffnung  von  Schmelzöfen.     VII  419. 
781  688.  J.   R.  Speer   und    W.  II.   Baltzell.  Block- 
stripper.    XI  686. 

781  816.  De  Eslevc-Elatas.   Verfahren  zur  Herstellung 

von  Panzerplatten.    XI  686. 

782  697.  J.    Renleaiiz.     AnwArmofen    mit  ununter- 

brochenem Betriebe.    VII  419. 


V.  Industrielle  Rundschau. 


Aachener  Hütten-Actien- Verein   zu   Rothe  Erde  bei 

Aachen.    VII  437. 
Aktien-Gesellschaft  Buderussche  Eisenwerke  zu  Wetz- 
lar.    VII  437. 
Aotien-Gesellschaft  Eisenwerk  Kraft  in  Kratzwieck  bei 

Stettin.    VIII  507. 
Actiengosellschaft    für    Foderstahl  -  Industrie  vorm. 

A.  Hirsch  &  Co.,  Cassel.    IX  573. 
Aktien-Gesellschaft  Neußer  Eisenwerk  vorm.  Rudolf 

Gaden  zu  Heerdt  bei  Neuß.    XI  702. 
Aktien-«  iesellsebaft  Schalker  Gruben-  und  llilttonvercin 

zu  Gelscnkirchen.    VII  43*. 
Altos  llornos  de  Viacaya  in  Bilbao.    XI  702. 
Benrather  Maschinenfabrik,  A.-G.  zu  Benrath.    XI  702 
Hergwerksgesellschaft  Dahlbusch  zu  Dahlhtisch-Hott- 

hausen.    VIII  507. 
Berlin-Anhaltiache  Maschinenbau  -  Aktien  -  Gesellschaft 

zu  Berlin.    XI  702. 
Bethlehem  Steel  Corporation.    XI  702. 
Bielefelder  Maschinenfabrik  vorm.  Dürkopp  &,  Co.  in 

Bielefeld.    III  181. 


Blechwalzwerk  Schulz- Knaudt,   Akt. -Gesellschaft 

Fasen.    VII  438. 
Böhmische  Montan-Gesellschaft  in  Wien.    IX  573. 
Breslauor  Aktien-Gesellschaft  für  Eisenbahn-Wagen- 

bau  zu  Breslau.    VIU  507. 
Com  onlialiütte  vorm.  Gebr.  Lossen,   A.-G.  in  Bendorf 

a.  Rhein.    X  038. 
Dillinger  Fabrik  geloebter  Bleebe  Franz  Meguin  &  Co., 

A.-G.  zu  Dilliugen  a.  d.  Saar.    VI  373. 
DonnersmarckhUtte,Gberschli.sische  Eisen-  und  Kohlen- 

werke.  A.-G.  in  Zabrze.     VII  43h. 
Dürener  Metallwerke,  Akt. -Ges.,    in  Düren  (Khcinl.l. 

VII 1  507. 

Düsseldorfer  Masehiiienbau  -  Aktiengesellschaft  vorm. 

.1.  Eosenhauseii,  I  Iii sseldorf  -  Grafenlierg.  IX  573. 
Düsseldorf •  Ratinger   Ki'ihrenkesselfabrik    vorm.  Dürr 

&  Co.,  Kätingen.     X  63**. 
Düssoldorfer  Röhren-  und  Ei-enwalzwerke,  Düsseldorf- 

Oberbilk.     IX  573.  . 
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Zum  26.  Jahrgang  von  „Stahl  und  Eisen44! 

Beim  Eintritt  in  das  zweite  Vierteljahrhundert  des  Bestehens  von  .Stahl  und  Eisen" 
glauben  wir  daran  erinnern  zu  sollen,  daß  die  bei  der  Begründung  der  Zeitschrift 
ihr  gestellte  Aufgabe  war: 

„alle  wichtigen  technischen  und  wirtschaftlich-technischen  Fragen  auf  dem  Gebiete 
der  Eisen-  und  Stahlindustrie  eingehend  zu  erörtern,  die  Interessen  des  deutschen 
Eisenhüttengewerbes  kräftigst  zu  vertreten,  dabei  aber  nicht  nur  den  Bedürfnissen 
der  Erzeuger,  sondern  auch  denjenigen  der  Verbraucher  Rechnung  zu  tragen 
und  den  Meinungsaustausch  Beider  zu  vermitteln". 

Wie  wir  in  den  ersten  zwei  Jahrzehnten  des  Bestehens  unserer  Zeitschrift  diesem 
Programm  gerecht  zu  werden  versucht  haben,  ist  in  der  ersten  Nummer  des  mit  dem 
neuanhebenden  Jahrhundert  begonnenen  20.  Jahrgangs  niedergelegt  worden.  Wir  sind 
seither  bestrebt  gewesen,  in  dem  Sinne  unserer  damaligen  Ausführungen  weiterzuarbeiten. 

Der  äußere  Erfolg  unserer  Arbeit,  den  wir  darin  erblicken  dürfen,  daß  die  Auflage 
sich  seit  dem  ersten  Erscheinen  bis  heute  verzehnfacht  hat,  wird  uns  ein  Ansporn  sein, 
auch  weiterhin  unsere  besten  Kräfte  einzusetzen,  um  in  unserer  Zeitschrift  mit  der 
kraftvollen  Entwicklung  der  deutschen  Eisenindustrie  gleichen  Schritt  zu  halten.  Wir 
werden  nach  wie  vor  dankbar  sein  für  alle  Anregungen  aus  unserem  Leserkreis,  die 
zur  Vervollkommnung  von  »Stahl  und  Eisen"  bestimmt  sind,  wir  bitten  aber  auch 
unsere  zahlreichen  Freunde,  die  uns  durch  ihre  Mitarbeit  bisher  wirksam  stützten, 
diese  auch  in  Zukunft  uns  in  ausgiebigem  Maße  zuteil  werden  zu  lassen.  Insbesondere 
wenden  wir,  nachdem  die  Zeitschrift  das  technische  Organ  auch  des  Vereins  deutscher 
Eisengießereien  geworden  ist,  uns  mit  derselben  Bitte  an  die  Gießerei-Fachkreise,  damit 
wir  dem  Teil  unserer  Aufgabe,  das  Gießereiwesen  zu  fördern,  ebenfalls  gerecht  zu 
werden  vermögen.  Nicht  minder  hoffen  wir,  daß  unsere  technische  Jugend  das  Rößlein 
besteigen  und  zu  munterem  Strauß  in  das  literarische  Turnier  eintreten  wird. 

Die  Redaktion: 
Xi.'^nfl.  E.  Schrödter.    Dr.  W.  Beumer. 
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Die  Brikettierung  der  Eisenerze  und  die  Prüfung 

der  Erzziegel.* 

Von  Geh.  Bergrat  Prof.  Dr.  H.  Wed  ding -Berlin. 


Meine  Herren!  Solange  der  Hochofenhet rieb 
besteht,  hat  man  sowohl  Stückerze  wie 
feinkörnige  Erze  verhüttet.  In  der  Zeit,  wo  die 
Hochöfen  nur  eine  geringe  lliihe  hatten,  und  eine 
verhältnismäßig  niedrigeWindprcssung  angewendet 
wurde,  dabei  die  Gicht  unbedeckt  war  und  die 
Gichtgase  keine  andere  Verwendung  fanden,  als 
zur  Winderhitzung  und  Dampferzeugung,  machte 
die  Verhüttung  eines  gewissen  Anteils  feinkörniger 
Erze  keine  besondere  Schwierigkeit.  In  einzelnen 
Kiscnhüttengegeuden,  wie  z.  B.  Oberschlesien, 
verhüttete  man  sogar  beinahe  ausschließlich  die 
dort  vorkommenden  mulmigen  Brauneisenerze, 
welche  nach  dem  Trocknen  und  dem  Austreiben 
des  Hj'dratwassers  vollkommen  pulverförmig 
werden.  Man  begnügte  sich,  die  Beschickung 
mit  stückförmigem  Kalkstein  und  stückförmigen 
Brennstoffen  aufzulockern. 

Mit  der  Zunahme  der  Höhe  der  Hochöfen, 
der  Starke  des  Druckes  im  Gebläsewind  und 
der  Benutzung  der  Gichtgase  zu  Motoren  wurden 
die  Schwierigkeiten  der  Verhüttung  feinkörniger 
Erze  indessen  immer  größer. 

Solange  es  Stückerze  genug  gab,  ließ  man 
die  feinkörnigen  Erze  so  viel  wie  möglieh  aus 
demTBetriebe.  Die  Sachlage  hat  sich  indessen 
in  dor  Neuzeit  erheblich  verändert.  Bei  dem 
beschleunigten*  Bergbau,  auch  auf  Stückerze, 
fallen  eine  Menge  pulverförmiger  Teile  besonders 
infolge  der  stärkeren  Zertrümmerung  durch 
Dynamit,  das  an  Stelle  des  Schwarzpulvers  ver- 
wendet wird.  Die  Lange  der  Transportwege 
vergrößert  ferner  den  Abrieb  der  Eisenerze, 
und  ein  "weiter  Seetransport  wirkt  in  dieser 
Beziehuug  nicht  anders  als  die  Beförderung  auf 
der  Eisenbahn.  Endlich  sind  die  eisenreichen 
Erze  immer  seltener  geworden,  und  man  ist. 
gezwungen  gewesen,  zu  Aufbereitungsverfahren, 
namentlich  mit  dem  Magneten,  zu  schreiten, 
welche  "selbstverständlich  eine  so  weitgehende 
Zerkleinerung  der  'Erze  verlangen,  daß  die 
magnetischen  tvon  den  unroagnetischen  Teilen 
getrennt  werden  können.  Freilich  gibt  es  noch 
eine  andere  Art  der  Verwertung  feinkörniger 
Erze  als  den  Hochofen,  durch  Benutzung  im 
Martinofen,  wo  Jder  Einsatz  feinkörniger  Erze 
keine  besonderen  Schwierigkeiten  bereitet,  nament- 
lich wenn  man  die  Erze  in  Patronen  verpackt. 

•  Vortrag,  gehalten  auf  der  Hauptversammlung 
des  Vereins  deutscher  Eisonhuttonleute  am  3.  Dezember 
1905  iu  Düsseldorf. 


Indesgen  die  Menge  der  so  im  Flammofen  ver- 
wendbaren Feinerze  ist  doch  viel  zu  gering,  als 
daß  sie  ausreichen  könnte,  den  Hochofenbetrieb 
von  deren  Anwendung  zu  befreien. 

Bei  einem  regelrechten  Gange  eines  Hoch- 
ofens kann  man  feinkörnige  Erze  neben  grob- 
körnigen in  ziemlichen  Mengen  verarbeiten. 
Tedoch  geht  erfahrungsmftßig  das  Quantum  selten 
über  1 1  0 ',.  der  Beschickung  hinaus,  und  selbst 
dann  stellen  sich  mancherlei  Schwierigkeiten  im 
Betriebe  heraus,  erstens  durch  das  Vorrollen 
derartiger  feiner  Erze,  die  eine  frühzeitige  Ver- 
schlackung vor  der  Reduktion  hervorrufen ;  ferner 
durch  das  Zusammenbacken  der  stückfßrmigen 
Erze  durch  die  schmelzenden  Feinerze  und  da- 
mit im  Zusammenhang  ein  Hangenbleiben  und 
Kippen  der  Gichten;  endlich  das  Ausblasen  fein- 
körniger Erze  mit  den  Gasen  aus  der  Gicht. 

Die  Menge  des  so  in  den  Gichtgasen  ent- 
stehenden Gichtstaubes  ist  um  so  größer,  je  höher 
die  Pressung  des  Windes  im  Ofen  ist,  und  in- 
folge der  Erhöhung  dieser  Pressung  ist  bei 
neueren  Hochöfen  der  Auswurf  an  Gichtstaub 
oft  sehr  erhebli  h.  Zudem  muß  man  die  Gicht- 
gase, um  sie  überhaupt  verwerten  zu  können, 
von  dem  größten  Teil  des  Gichtstaubes,  und  um 
sie  für  Motoren  verwenden  zu  können,  fast  voll- 
ständig von  Gichtstaub  reinigen. 

Es  ist  erklärlich,  daß  man  sich  unter  solchen 
Umstanden  bemüht,  die  feinkörnigen  Erze,  die 
eben  nicht  zu  vermeiden  sind,  und  die  man  in 
großer  Menge  mit  den  Stückerzen,  am  liebsten 
oft.  sogar  für  sich  allein,  verwenden  möchte,  in 
Stückform  überzuführen,  üeher  die  zahlreichen 
Versuche,  dieses  Ziel  zu  erreichen,  besteht  be- 
reits eine  größere  Literatur.  Beim  Erscheinen 
des  zweiten  Bandes  der  zweiten  Auflage  meiner 
Eisenhüttenkunde  habe  ich  diese  Frage  unter 
dem  4.  Abschnitt  de»  2.  Buches  ("Vereinigung 
kleiner  Eisenerzstücke"»  behandelt  und  bin  auf 
denselben  Punkt  noch  einmal  in  den  Schluß- 
folgerungen über  die  Vorbereitung  der  Eisenerze 
zurückgekommen.*  Aber  auch  nach  dem  Er- 
scheinen dieses  Bandes  meines  Werkes  sind  noch 
eine  große  Menge  von  Schriften  veröffentlicht 
worden,  unter  denen  ich  ganz  besonders  einen 
Vortrag  hervorheben  möchte,  der  auf  dem  All- 
gemeinen Bergmannstag  in  Wien  1!)03  von 
Dr.  Alois  Weis  köpf  erstattet,  ist.  Weiskopf 
hat  eine  Art  der  Einteilung  der  Versuche.  Eisen- 


*  Seite         und  M9. 
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Die  Ziegelung  der  Eisenerze. 
I.  Ziegelung  ohne  Bindemittel. 


!. 


mit 


(Streichen)  n'ornelia-Urobe  für  tonhaltige 
aser :  )  Langloan  für  Kiesabbrände. 


2.  Pressung, 

ohne  Erhitzung  zum 
Sintern  oder 


3.  Pressung  zwecks 


4.  Sinterung  durch  hohe 
Temperatur : 


.'>.  Sc  hmelzung  : 


I).  K.  P 


138  485 
90  292 

119810 
154  583 
154  580 

139  985 


('Aln-Müsener  A.-V. 

Jarohi  

Konay   

Ronay   

Daclen  

Hutler  


Keduktiou  der  Oberfläche. 
Teilweise  Reduktion. 
Erhitzen  mit  Kohlensäure. 
Erhitzen  im  Kanalnfen. 
Einstampfen  mit  Bindemitteln. 


D.  K.P.  158  472     Ronay  Hoher  Druck. 


D.  K.  P.  113  8Ö3 
111768 
150  701» 


Ii.  P. 


15(1  152 

47  132 

49  903 
5t;  772 


Blezinger  

Edisoii  , 

A.-(i.  für  ehem.  Industri* 

Oröndal  

Ruthenhurg  

Wedding  1 865  . 

Thau  

Thau  

Stein  ...  . 


■      •  • 


Sinterung  im  rotierenden  Ofen. 
Sinterung  im  Kottonofpu. 
Sinterung  im  Drehofen. 
Sinterung  im  Kanalofen. 
Sinterung  im  elektrischen  Ofen. 
Schmelzung  im  Flammofen. 
Schmelzung  im  Flammofen. 
Schmelzung  mit  Flußmitteln. 
Schmelzung  m.  Reduktionsmitteln. 


II.  Ziegelung  mit  Bindemitteln. 
A.  Mit  unorganischen  Bindemitteln. 


»i  Mit  Eisenerzen. 

I.  Mit  totiigen  Eisen- 
erzen : 

.'.  Mit  Brauneisencrzcn  : 


< 'oncord  iah  iitte 
I).  |{.  P.    71  203     Menzel  .   .   .  . 


1.  Mit  Purpurerzen  : 
4.  Mit  OichtMa.il. : 

!..  Mit  Ton. 

rl  Mit  Kalk: 
a.  Mit  Kalziumkarbonat 

n:»co»i: 

#  Mit  gebranntem  Kalk- 
stein (Ca  Ol: 


r.  Mit  gelöschtem  Kalk 
<<  a  HiO,): 


f  I).  K.  P.     11  918  Kleist  

[       „         119  345  Oeorgs-Marienhütte 

f  l>.  K.  I*.    61062  Oeorgs-Marienhütte 


\  —  l.anglnan 

I>.  Ii.  I*.    Iii  01.2  Oeorgs-Marienhütte 


I 

ID.  Kl'.    71  203  Renzel 


«oncordiahütte  1865 


Lang  &  Frev  1860  .... 

Berliner  1830   

II.  R.  P.  135  141  Koniger  

1).  K.  P.  485  840  Edison  

Wedding  

78013     Duisburger  Kupferhütte.  . 
I  I  I  042  Kleber  


103  777  Kleber 
1 1 1  048  Kleber 


Stückerze  mit  Tonschlamm. 
Kiesahbrflnde  mit  tonigem  Erz. 

Ohcrschlesischo  Brauneisenerxe. 
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erze  in  Zie^relforiii  überzuführen,  benutzt,  welcher 
ich  in  vielen  Punkten  heute  folgen  wenle.  Diese 
Einteilung  Leruht  darauf,  daßmandieZiegolung, 
ein  deutschen  Wort,  welches  man  wohl  zweck- 
mäßig an  Stelle  des  Wortes  „Brikctticrung'"  an- 
wendet, für  feinkörnige  Krze  entweder  ohne 
jedes  Bindemittel  ausführt  oder,  wenn  man  ein 
Hinileiiiittcl  anwendet,  dazu  hald  organische. 
Iiald  unorganische  Kör]»er  verwertet.  Ferner 
lassen  sich  die  Ziegelnngsverfahren  insofern 
unterscheiden,  als  sie  entweder  nur  eine  Knetung: 
oder  eine  Pressung  mit  hohem  Druck,  eine  Ver- 
arbeitung bei  gewöhnlicher  Temperatur  oder  eine 
Benutzung  hoher  Temperaturen  voraussetzen. 
Daraus  ergibt  sich  naturgemäß  eine  sehr  große 
Zahl  von  Kombinationen,  besonders  je  nachdem 
man  die  Pressung  im  kalten  oder  im  heißen 
Zustande  und  die  Erhitzung  vor.  wahrend  oder 
nach  der  Pressung  anwendet.  Naturgemäß  gibt 
es  auch  eine  große  Menge  von  Uobergangen.  die 
bald  unter  die  eine,  bald  unter  die  andere  Ab- 
teilung passen.  Ks  ist  erklärlich,  daß  sich  die 
meisten  Erfinder  durch  ihre  Patente  tunlichst 
viele,  freilich  oft  recht  unsinnige  Kombinationen 
haben  schützen  lassen.  Das  Ihnen  vorliegende 
i  vorstehend  abgedruckte)  Verzeichnis  der  Ziege- 
lungsverfahren, die  ich  im  ersten  Teil  meines 
Vortrags  besprechen  werde,  nennt  hauptsächlich 
deutsche  Patente.  In  manchen  Füllen  aber  sind 
gut  geeignete  Verfahren  viel  alter  als  unsere 
Patentgesetzgebiing.  andere  sind  durch  Patente 
nicht  geschützt,  und  in  diesen  Fallen  ist  nur 
der  Name  des  Erlinders  oder  der  Hütte  an- 
gegeben worden. 

Wenden  wir  uns  zuerst  zu  der  Abteilung  l. 
also  zu  der  Ziegelimg  ohne  Zuschlage.  Sind  die 
Erze  eisenreich,  d.  h.  enthalten  sie  außer  den 
eigentlichen  eisenhaltigen  liest andteilen  (Eisen- 
oxyd, Eiseiioxydoxydul.  Eisenhydrat.  Eisen- 
karbonati  nur  wenig  an  Hergarten,  so  stellen 
sich  diese  Verfahren  in  voller  Reinheit  dar. 
Sind  die  Erze  dagegen  eisen/Inner,  d.  h.  reicher 
an  Hergarten,  so  können  letztere  ganz  oder 
zum  Teil  als  Bindemittel  wirken,  und  dadurch 


entsteht  eine  Menge  von  Uebergangen  zwischen 
der  Ziegelung  ohne  und  der  Ziegelung  mit  Binde- 
mitteln. 

Bei  der  Ziegelung  ohne  Zuschlage  bieten  sich 
fünf  verschiedene  Arten  dar.  Entweder  ziegelt 
man  die  Erze  in  feuchtern  Zustande,  d.  h.  macht 
aus  ihnen  einen  Brei  mit  Wasser,  dem  ein  einfaches 
Ziegelstreichen  folgt,  wie  es  für  die  Herstellung 
von  Bauziegeln  aus  Lehm  benutzt  wird.  In  dieser 
Weise  hat  z.  B.  schon  um  die  Mitte  des  vorigen 
Jahrhunderts  die  <  'orneliagrube  für  die  (  oncordia- 
hüttc  bei  Eschweiler  ihre  Erze  in  Ziegelform 
gebracht,  und  noch  heutigentags  verfahrt  man 
mit  den  Kiesabbränden  in  Schottland  ähnlich. 
Indessen  die  beiden  Verfahren,  die  sich  als  nütz- 
lich hier  erwiesen  haben,  beruhen  darauf,  daß 
im  ersten  Falle  ein  eisenschüssiger  Ton  vorlag, 
und  daß  daher  die  Ziegelung  ahnlich  derjenigen 
verlief,  bei  welcher  man  absichtlich  Ton  als 
Bindemittel  zusetzt.  Das  gleiche  gilt  von  dem 
mit  Vorteil  in  Kertsch  für  Bohnerze  mit  42  "  u 
Eisen  angewendeten  Verfahren.  Die  Erze  sind 
tonhaltig,  werden  mit  H  %  Wasser  angerührt 
nnd  unter  400  Atin.  gepreßt.  Bei  der  Ziege- 
lung der  Kiesabbrande  oder  Purpurerze  wirkt 
der  Rückstand  von  Natriumsulfat,  welches  aus 
der  Kupferextraktion  stammt,  ebenso  als  Binde- 
mittel. Beide  Arten  führen  Übrigens  in  der 
Regel  auch  nur  dann  zu  einer  brauchbaren 
Ziegelung.  wenn  die  Ziegel  nach  ihrer  Fertig- 
stellung so  hoch  gebrannt  werden,  daß  alles 
Wasser  ausgetrieben  wird,  sonst  halten  sie  nicht 
aus;  denn  wenn  im  Hochofen  das  Wasser  erst 
ausgetrieben  werden  soll,  so  zerfallen  sie  wiederum 
in  Pulverform.  Bei  dem  Verfahren  in  Kertsch 
scheint  allerdings  das  Brennen  im  Hochofen  selbst 
ausreichend  vorzugehen. 

Eine  Pressung  unter  hohem  Druck  ohne 
Erhitzung  zum  Sintern  und  Schmelzen  führt 
ebensowenig  zum  Ziele:  denn  im  Öfen  wird  bei 
der  Ausdehnung  der  einzelnen  Teile  der  Ziegel 
wieder  vollständig  zerstört.  Die  unter  Nr.  I  2 
angeführten  Patente  zeigen  auch,  daß  mau  dies 
empfunden  und  daher  versucht  hat,  durch  irgend- 
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welches  Mittel  die  Oberfläche  der  so  hergestellten 
Ziegel  fester  zu  gestalten,  sei  es  daß  man  oine 
Reduktion  eintreten  ließ,  sei  es  daß  man  durch 
Kohle.nsäureeinwirkung  eine  äußere  teste  Kruste 
herbeiführte.  sei  es  daß  man  außen  eine.  Schicht 
von  besonderen  Bindemitteln  zur  Umgebung  der 
Ziegel  anfertigte,  sei  es  endlich  daß  man  sogar 
mit  flüssigem  Eisen  den  Ziegel  zu  umgießen  be- 
strebt war.  Es  liegt  aber  auf  der  Hand,  daß 
keines  dieser  Mittel  irgend  einen  Erfolg  haben 
kann,  selbst  wenn  die  Kosten  nicht  zu  hoch 
ausfallen  sollten.  Es  sei  hierbei  bemerkt,  daß 
natürlich  kein  Ziegelungsverfahren  Aussicht  auf 
Erfolg  hat,  welches  so  teuer  ist,  daß  die  Erz- 
ziegel  kostspieliger  werden  als  die  Stückerze. 
Im  allgemeinen  gilt  als  Regel  für  Norddeutseh- 
land, daß  die  Kosten  3  nicht  übersteigen 
dürfen. 

Die  dritte  Art  und  Weise  der  Ziegelung  ohne 
Zuschlage  ist  die  Pressung  zur  Herbeiführung 
einer  Sinterung.  Hier  ist  nur  die  eine  Möglich- 
keit gegeben,  einen  so  hohen  Druck  anzuwenden, 
daß  die  Erze  infolge  dieses  Druckes  zum  Sintern 
gelangen.  Es  wird  dieses  Ziel  kaum  jemals, 
selbst  nicht  bei  Magneteisenerzen,  ohne  einen 
Aufwand  von  Arbeit  erreicht  werden  können, 
der  fern  davon  ist,  dem  Zwecke,  zu  entsprechen. 

Wir  kommen  zu  einer  vierten  Reihe  von 
Verfuhren,  welche  bisher  am  meisten  Erfolg 
gehabt  haben.  Es  sind  die  Verfahren  ,  die 
sich  darauf  gründen,  daß  eint!  Sinterung  der 
Erze  bei  erhöhter  Temperatur  vorgenommen 
wird.  Man  hat  für  diesen  Zweck  die  verschie- 
densten Apparate,  rotierende  Oefen,  Kettenöfen, 
Brehöfen  und  elektrische  Oefen  verwendet.  Die 
Antwort  auf  die  Frage,  wann  diese  Verfahren 
gelingen,  stützt  sich  in  jedem  einzelnen  Falle 
auf  die  Beschaffenheit  der  Erze,  und  es  scheint 
Uinahe,  daß  lediglich  Magneteisenerze  diesem 
Verfahren  mit  Vorteil  unterliegen  können,  wie 
die  voii  Edison  und  Oröudal  ausgeführten  Ver- 
suche beweisen.  Fern  davon  sind  aber  auch 
diese  Verfahren,  überall  zum  Erfolg  zuführen, 
denn  an  mehreren  Funkten  sind  sie  vollständig 
gescheitert.  Das  Edisonsehe  Verfahren  gab  selbst 
für  Magneteisenerze  in  Norwegen  keine  günsti- 
gen Ergebnisse,  und  der  Erfinder  griff"  dazu, 
einen  Zuschlag  zu  wählen,  auf  den  ich  spater 
zurückkomme. 

Das  Gröndalschc  Verfahren,  welches  in 
Schweden  für  Magneteisenerze  mit  Erfolg  an- 
gewendet wird,  hat  sich  bei  den  Versuchen,  die 
Krze  in  Salzgitter  zu  ziegeln,  ganz  und  -rar 
nicht  bewahrt.  Es  sind  die  letzteren  bekannt- 
lich kleine  Brauneisenerzbohnen,  die  man  ohne 
irgendwelche  Schwierigkeit  durch  magnetische 
Aufbereitung  von  der  sie  einschließenden  Hergart 
trennen  kann,  die  in  hinreichender  Menge  vor- 
kommen, aber  die  gerade  wegen  ihrer  glatten 
Oberfläche  ungemein  schwierig  im  Hochofen  zu 


verarbeiten  sind,  so  daß  die  darauf  seinerzeit 
gegründeten  Hochofenwerke  in  Salzgitter  und 
Othfresen  wieder  eingestellt  werden  mußten. 

Der  Grund,  warum  in  Schweden  die  Arbeit 
gelang,  nicht  aber  in  Salzgitter,  liegt  auf  der 
Hand:  dort  hat  man  den  leicht  schmelzbaren 
Magneteisenstein  (FesO«),  hier  Brauneiseuerze, 
welche  beim  Glühen  das  fast  unschmelzbare 
Eisenoxyd  (FegOs)  geben.  Daß  in  Kertsc.h  mit 
den  Salzgitterer  Erzen  ähnlichen  kleinen  Kör- 
nern das  Verfahren  der  Ziegeluug  gelingt,  Hegt 
lediglich  an  dem  vorhin  besprochenen  Tongehalt 
der  dortigen  Erze. 

Bei  allen  Sinterungsverfahren  muß  man 
zwischen  Sinterung*-  und  Schmelztemperatur  unter- 
scheiden. Kann  man  bei  einem  solchen  Ver- 
fahren die  Erze  nur  zum  Sintern  bringen,  so 
ist  es  brauchbar,  fangen  die  Erze  dagegeu  an 
zu  schmelzen,  dann  ist  es  unbrauchbar.  Man 
bekommt  aus  drehbaren  Sinteröfen  leicht  eine 
fließende  Schlacke,  die  nicht  weiter  verwendet 
werden  kann,  und  ebenso  leicht  eine  ungesin- 
terte, also  nicht  verwendbare  Masse.  Ein  für 
das  Verfahren  brauchbares  Erz  muß  einen  ge- 
nügenden Spielraum  zwischen  Sinterung  und 
Schmelzung  bieten.  Man  muß  stets  untersuchen : 
wie  verhalt  sich  die  Sinterungstemperntiir  gegen- 
über dem  Schmelzpunkt  bei  dem  Erze,  welches 
verarbeitet  werden  soll. 

Ein  fünftes  Verfahren  dieser  Abteilung 
gründet  sich  auf  Schmelzung.  Ich  glaube,  ich 
bin  wohl  der  erste  gewesen,  der  im  Jahre  lMbT> 
dieses  Verfahren  vorgeschlagen  hat.  Es  wurden 
auf  der  fiskalischen  Hütte  in  Gleiwitz  in  Ober- 
schlesien damit  Versuche  vorgenommen,  um  die 
mulmigen  Brauneisenerze  der  Umgegend  von 
Beuthen  zu  ziegeln.  Man  schmolz  im  Flamm- 
ofen, aiier  die  Kosten  waren  viel  zu  hoch,  um 
das  Verfaliren  mit  ökonomischem  Vorteil  ver- 
wenden zu  können.  Später  sind  Versucht-  vor- 
genommen worden,  im  Flammofen  bald  ohne, 
bald  mit  Flußmitteln  oder  gar  mit.  Reduktions- 
mitteln dasselbe.  Verfahren  wieder  aufzunehmen, 
ohne  daß  damit  Irgend  ein  ökonomischer  Erfolg 
erreicht  werden  konnte. 

Ueberblickt.  man  die  Verfahren  der  Abteilung  I. 
so  kann  lediglich  das  Gröndalschc  Sinterungs- 
v erfahren  für  Magneteisenerze  als  brauchbar 
bezeichnet  werden,  und  daneben  die  Ziegelung 
toniger  Eisenerze  oder  eisenhaltiger  Tone. 

Wir  wenden  uns  zur  II.  Abteilung,  der 
Ziegelung  mit  Bindemitteln,  und  zwar  zuerst 
zur  Unterabteilung  A  mit  unorganischen 
Bindemitteln.  Hier  müssen  wir  zuerst  eine  Ar- 
beitsart behandeln,  bei  welcher  das  Bindemittel 
wiederum  ein  Eisenerz  ist.  Ks  ist  ja  erklärlich, 
daß  wenn  man  Eisenerze  ohne  Bindemittel  zu 
ziegeln  versteht,  man  damit  eine  Aeruiennachiing 
der  Beschickung  des  Hochofens  vermeidet.  Muß 
man  aber  ein  Bindemittel  anwenden,  dann  t>r  •> 
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naturgemäß  zweckmäßig,  ein  solchesjmzu  wenden, 
welchen  wiederum  au  sich  schon  als  Eisenorz 
verhüttbar  wäre,  wi  im  es  auch  vielleicht  armer 
ist  als  das  Haupterz. 

Es  sind  hier  sehr  verschiedene  Bindeinittel 
empfohlen  worden,  zuerst  tonige  Erze.  Es  ist 
dasselbe  Verfahren,  welches  ich  vorhin  schon 
andeutete  und  welches  darauf  beruht,  daß  man 
auf  der  Concordiahütte  Stückerze  mit  eisenhal- 
tigem Tonschlamm,  der  an  sich  verhüttbar  war, 
aber  nur  wegen  seiner  feinkörnigen  Beschaffen- 
heit unbrauchbar  erschien,  mengte,  daraus  Ziegel 
preßte  und  diese  unter  sehr  hoher  Temperatur 
brannte,  daß  sie  wie  Lehtnziegel  fest  wurden, 
oder  das  Verfaliren  in  Kertsch.  Man  hat  auch 
eine  Mischung  von  Kiesabbranden  mit  tonigen 
Erzen  in  gleicher  Weise  mit  Erfolg  versucht, 
aber  die  Falle,  wo  solche  eisenreich  Tone  zur 
Verfügung  stehen,  sind  äußerst  selten. 

Es  kommt  ilarauf  an,  daß  man  so  viel  Ton 
zusetzt,  als  nötig  ist  zur  Zusammenhalt uug  der 
Erze  bei  hoher  Temperatur.  Denn  die  Mischung 
mit.  Ton  ohne  Brennen  der  Ziegel  bei  einer 
ausreichenden  Temperatur,  um  die  drei  Molekeln 
von  Hydratwasser  des  Tons  auszutreiben,  hat 
keinen  rechten  Zweck.  Ziegel,  die  nicht  so  be- 
handelt sind,  werden  im  (fegenteil  schon  an  der 
feuchten  Luft,  an  der  sie  liegen,  allmählich  ganz 
und  gar  aufgelöst.  Es  möge  hierbei  bemerkt 
werden,  daß  eine  der  notwendigsten  Bedingungen 
eines  jeden  guten  Erzziegeis  sein  muß.  daß  er 
im  Freien  auf  laugere  Zeit  aufbewahrt  werden 
kann;  denn  man  kann  nicht  Erzziegel  sofort 
nach  ihrer  Herstellung  in  deu  Hochofen  beför- 
dern, wenigstens  kann  dies  nur  in  den  seltensten 
Fallen  geschehen. 

Sehr  ahnlich  wie  Ton  in  bezug  auf  seine 
physikali sehen  Eigenschaften  verhält  sich  nun 
ein  mulmiges  Brauneisenerz,  welches  dem  Ton 
aualog  zusammengesetzt  ist,  ebenfalls  drei  Mo- 
lekel Wasser  enthalt,  plastisch  ist,  und  welches 
man  nach  kräftiger  Zusammenpressung  und  Er- 
hitzung ;bis  zur  Austreibung  der  drei  Molekeln 
Wasser  tatsächlich  zu  festen  Ziegeln  formen 
kann,  wie  dies  die  Versuche  von  Kleist  in  Ober- 
schlesicn  gezeigt  haben.  Kleist  hat  es  daher 
auch  fertig  gebracht,  mit  oberschlesischem,  ganz 
feinkörnigem  Brauneisenerz,  andere  Erze,  nament- 
lich Magneteisenerz  und  Purpurerz,  so  zu  bin- 
den, daß  die  bei  hoher  Temperatur  gebrannten 
Ziegel  sehr  wohl  im  Hochofen  halten.  Braun- 
eisenerze in  der  Forin  der  Lamingscheu  Masse 
die  aus  (fasbeleiichlungsaiistalten  herstammt,  an- 
zuwenden, ist  zwar  versucht  wurden,  aber  ganz 
unzweckmäßig,  weil  man  damit  ja  den  Schwefel 
in  den  Hüttenprozeß  einführt,  zu  dessen  Ab- 
scheidung  jene  Masse  in  den  < fasanstalten  be- 
nutzt wird,  und  außerdem  unnötig  durch  die 
Sägespane  eine  Herabminderung  des  Eisengehaltes 
herbeiführt. 
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Ein  weiteres  Erz,  welches  mau  als  Binde- 
mittel benutzt  hat.  ist  das  schon  vorher  erwähnt.' 
Purpurerz,  welchem  man  eine  gewisse  Menge 
anderer  Erze  und  selbst  kleine  Mengen  (ficht- 
staub beimischen  kann,  und  welches  trotzdem 
seine  Bitulefähigkeit  aufrechtzuerhalten  imstande 
ist.  Die  l'mkehrung.  (Gichtstaub  als  Bindemittel 
für  Kiesalibrände  zu  benutzen,  dagegen  hat  sich 
nicht  bewährt.  Es  liegt  auch  auf  der  Hand, 
laß  der  (fichtstaub  der  Kegel  nach  ein  äußerst 
scldecht.es  Bindemittel  sein  muß.  Ich  möchte 
bei  dieser  (Gelegenheit,  erwähnen,  daß  meine 
Prüfungen  einer  großen  Zahl  von  Eisenerzziegeln 
mich  überzeugt  haben,  daß.  wenn  auch  für  ein- 
zelne Erze  die  Ziegelung  recht  gut  gelingt,  sie 
doch  für  (fichtstaub  bisher  fehlgeschlagen  ist. 
Es  ist  auch  erklärlich,  daß  man  den  (fichtstaub 
jeder  Hütte  besonders  behandeln  muß:  denn  die 
Zusammensetzung  des  (Gichtstaubes  ist  je  nach 
der  Beschickung  auf  den  einzelnen  Werken  un- 
gemein verschieden. 

Ich  komme  zu  der  zweiten  Art  der  Zuschläge, 
also  der  ersten  (Gruppe  derjenigen  Bindemittel, 
welche  nicht  aus  Eisenerzen  bestehen  und  deren 
gemeinschaftlicher  unumgänglicher  Nachteil  ist, 
daß  sie  den  Eisengehalt  der  zu  ziegelnden  Erze 
herabsetzen.  Hier  bietet  sich  beinahe  selbst- 
verständlich in  erster  Linie  der  Ton  dar.  Es 
ist  klar.  daß.  wenn  man  diesen  benutzen  will, 
mau  so  viel  anwenden  muß,  daß  die  Eiseneize 
hinreichend  davon  nach  der  Entfernung  der  drei 
Molekeln  Wasser  zusammengehalten  werden. 
Dadurch  werden  aber  die  Erze  stets  zu  arm, 
und  man  muß.  wenn  man  nicht  tatsächlich  tonige 
Eisenerze  an  sich  besitzt,  wie  auf  Corneliagrube 
und  in  Kertsch,  w  ohl  in  allen  Fällen  von  diesem 
sonst  vorzüglichen  Bindemittel  Abstand  nehmen. 

Unter  allen  Bindemitteln  ist  kaum  eins  so 
häutig  vorgeschlagen  und  versucht  worden,  wie 
Kalk,  und  zwar  in  den  drei  Formen  als  roher 
Kalkstein,  als  gebrannter  Kalkstein  und  als  ge- 
bischter Kalk.  Ich  möchte  hier  beginnen  mit 
der  Verwendung  des  rohen  Kalksteins  oder  des 
Kalziumkarbouats.  Schon  seit  alter  Zeit  sind 
hiermit  eine  Menge  Versuche  gemacht  worden, 
und  man  hat  ganz  besonders  den  Weg  dabei 
im  Auge  gehabt,  der  zu  nützlichen  Ergebnissen 
im  Laboratorium  geführt  hat  und  noch  führt, 
das  heißt  Störte,  die  aufeinander  wirken  sollen, 
möglichst  fein  zu  zerkleinern  und  innig  zu 
mischen.  Man  hat  daran  gedacht,  daß,  wenn 
mau  eine  Eisenprobe  im  Tiegel  des  Laboratoriums 
macht,  die  Eisenerze,  die  Brennstoffe  und  die 
Zuschläge,  die  der  Kegel  nach  in  Kalkstein  mit 
oder  ohne  Zusatz  \<oi  Borax  oder  Klußspat  be- 
stehen, auf»  innigste  vermischt  werden.  Aber 
man  hat  vergessen,  daß  eine  solche  Mischung 
im  Hochofen  niemals  zu  günstigen  Ergebnissen 
führen  kann,  1.  weil  die  direkte  Reduktion 
durch  Kohlenstoff  im  Hochofen  stets  im  Nachteil 
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ist,  diese  hier  aber  immer  eint  ritt,  Jund  2.,  weil 
man  die  Koksschichten,  die  tunlichst  ausgebreitet 
im  Hochofen  niedergehen  sollen,  nicht  entbehren 
kann.  Sie  müssen  vielmehr  die  Verteilung  der 
(fase  über  den  ganzen  Ofen  bewirken,  und  gerade 
dieser  Umstand  ist  es,  der  ja  auch  den  Versuch, 
zylindrische  Hochofenschächte  zu  bauen,  miß- 
lingen ließ. 

Näher  lag  es,  gebrannten  Kalkstein  zu 
nehmen  und  damit  nur  die  Erze  zu  mischen. 
Tatsächlich  ist  dies  auch  öfter,  wenn  auch  immer 
vergeblich,  versucht  worden.  Man  hat  den  Kalk 
oft  noch  mit  anderen  Stoßen  gemischt.  Kau 
hat  dazu  Ton  getan,  man  hat  Asche  dazu- 
gemischt,  ja  man  hat  sogar  versucht,  ein  besseres 
Bindemittel  durch  Zusatz  von  Salzsäure  und 
Benutzung  von  überhitztem  Dampf  zu  gewinnen, 
oder  Chloride  zuzufügen  und  ebenfalls  das 
üenüsch  dem  Dampf  auszusetzen.  Nichts  davon 
hat  sich  bewährt,  und  es  ist  ganz  klar,  daß 
nichts  sich  davon  bewähren  kann.  Ganz  ab- 
gesehen von  der  Schädlichkeit  der  Salzsäure 
für  die  Eisenteile  der  Gichtglockc  und  der 
Leitungsröhren,  setzen  wir  ja  absichtlich  im  Hoch- 
ofen ungebrannten  Kalkstein  in  die  Gicht 
ein,  weil  man  diesen  erst  in  tiefereu  Zonen 
seiner  Kohlensaure  berauben  will.  Er  behalt 
dadurch  diu  Slückl'orm  bei  und  dient  zur  Auf- 
lockerung der  Beschickung.  Alle  Versuche,  ge- 
brannten Kalkstein  anzuwenden,  sind,  wie  Sie 
wissen,  stets  vollständig  fehlgeschlagen ;  denn 
der  gebrannte  Kalk  sättigt  sich  sofort  an  der 
(.rieht  mit  Wasser  oder,  im  Falle  nicht  genügend 
Wasser  vorhanden  ist,  mit  Kohlensaure,  und  es 
tntsteht  durch  die  dabei  entwickelte  Warme  Ober- 
feuer, während  es  im  tieferen  Teile  des  Ofens 
an  Wärme  fehlt.  Man  hat  gar  zu  oft  vergessen, 
daß  in  den  Gichtgasen  eine  große  Menge 
Wasser  enthalten  ist,  und  hat  nicht  auf  diesen 
Umstand  bei  der  Herstellung  der  Erzziegel  Rück- 
sicht genommen. 

Erze  gar  in  gelöschtem  Kalk,  das  heibt  in  Kalk- 
brei, einzubinden,  ist  sehr  häutig,  schou  seit 
»ehr  alten  Zeiten,  versucht  worden :  aber  es  ist 
erklärlich,  daß  dieses  Verfahren  noch  schlechter 
ist.  als  diejenigen  Verfahren,  die  vorher  au- 
sfuhrt wurden.  Denn  der  gelöschte  Kalk  muü 
erst  sein  Wasser  abgeben  und  zerfallt  dann 
vollständig  wieder  in  Pulver,  so  dali  mau  nun- 
mehr nicht  nur  pulverförmige  Erze,  sondern 
außerdem  auch  noch  pulverförmigeii  Kalk  hat. 

Kine  weitere  Gruppe  von  Verfahrcu  gründet 
si«-L  auf  die  Benutzung  von  Gips  oder  Zement. 
<rjp*  oder  Zement  erhärten  ja  mit  Wasser  zu 
t'  st.-n  Stücken,  und  man  hat  wohl  angenommen, 
'lab  eine  solche  Erhärtung  auch  im  W  'assi  rdaini>t 
der  (richtgase  stattfinden  und  dali  dadurch  die 
Ziegel  vor  dem  weiteren  Zerfallen  beschul /t 
»erden  würden.  Indessen  abgesehen  da\ on.  dali 
der  Gips   ein  natürlich  schlechter  Zum  lila;:  tur 
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den  Hochofen  ist,  zerfallen  ja  selbstverständlich 
auch  die  Zemente  in  der  hohen  Temperatur. 
Sie  werden  als  hydraulische  Bindemittel  da  an- 
gewendet, wo  Wasser  gegenwärtig  ist  und  nicht 
wo  das  Wasser  ausgeschlossen  ist,  und  man 
muß  daher  auch  diese  Bindemittel  vollkommen 
verwerfen. 

Wir  kommen  zu  der  letzten  Art  und  Weise, 
Kalk  zu  verwenden,  welche  allerdings  in  einem 
ganz  auderu  Sinne  geschieht,  als  die  Ver- 
wendung des  Kalksteins,  des  gebrannten  Kalkes 
oder  des  gelöschten  Kalkes.  Es  ist  rnftmlich  die 
Absicht,  Kalk,  welcher  an  sich  der  Kegel  nach 
ein  guter  Zuschlag  ist,  nicht  als  Kalk,  sondern 
tüs  Kalksilikat,  das  heißt  den  Wollastonit  der 
Natur,  anzuwenden.  Hierzu  haben  \lie  zahl- 
reichen Versuche  geführt,  Ziegel  aus  Sand  und 
Kalk  herzustellen,  das  sogenannte  Kalksandstein- 
verfahren.  Es  hat  sich  tatsachlich  der  Kalk- 
sandsteinziegel sehr  eingebürgert  ^und  empfiehlt 
sich  durch  seine  Haltbarkeit,  die  der  ^der  ge- 
wöhnlichen Touziegel  gleichsteht,  gegen  welche 
er  den  Vorzug  der  schönen  weißen  Farbe  besitzt. 
Die  Kalksaudsteinfabrikation  beruht  darauf,  dali 
mau  schwach  gelöschten  Kalk  und  feinen  Sand 
innig  mengt,  zu  Ziegeln  preßt  und  diese  Ziegel 
dann  längere  Zeit  überhitztem  Wasserdampf 
aussetzt.  Es  bildet  sich  an  der  Berührung  der 
Kalkteilchen  und  Sandteilchen  ein  Kalksilikat, 
welches  unzerstörbar  durch  Feuchtigkeit  ist  und 
nicht  eher  zerlegt  wird,  bevor  es  nicht  zum 
Schmelzen  kommt.  Nimmt  mau  indessen  größere 
Körner,  so  wird  die  Bildung  dieses  Kalksilikats 
nur  an  der  Oberfläche  stattfinden.  Will  man 
daher  einen  fest  zusammenhängenden  Erzziegel 
haben,  so  muß  man  das  von  Schumacher  vor- 
geschlagene Verfahren  anwenden,  den  Quarz 
ganz  fein  mahlen  uud  diese  äußerst  feinen 
Teilchen,  die  so  fein  wie  gemahlener  Portlaud- 
zemeut  sein  müssen,  mit  ebenso  feinem  Kalk- 
hydrat zusammenbringen ;  dann  kann  man  selbst 
mit  geringen  Mengen  von  diesen  Beimengungen 
nach  der  Behandlung  mit  Wasserdampf  den 
Zweck  erreichen ,  einen  zusammenhängenden 
Ziegel  zu  bilden.  Indessen  es  muß  auch  hier 
bemerkt,  werden,  dali,  wie  bei  dem  vorerwähnten 
Verfahren  mit  Tun,  die  Menge  des  Zusatzes 
nicht  größer  sein  darf,  als  die  Erhallung  eines 
hinreichend  eisenreichen  Möllers  erfordert.  Man 
wird  der  Begrl  nach  mit.  3",,  Quarz  und  H "  u 
Kalkspat  auskommen.  Jedenfalls  ist  es  richtiger, 
mit  Kalk  und  Kieselsflure  zu  ziegeln,  als  mit 
Hoc hofciischla  ke. 

Wir  kommen  zu  einer  weiteren  Unterabteilung, 
nämlich  zur  Beiint/unir  von  Schlacken  und 
Wasserirlas..  Hier  miu!  eine  ^r<«ij.  von 
Vorschlägen  gemacht  worden.  Man  bat  kalte 
Hocliojeiiseblacke  gemahlen  und  mit  d-w  Ki  /.-u 
L'eiuiselit .  und  Lfeliolit.  dali  nun  in  d<  in  1  Mrn  ,{],■ 
Hoeho!eit>chlack<  l,;;M     l.mel.'en  und  so  zu  einem 
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Bindemittel  werden  würde.  Dieses  Verfahren 
gelingt  wohl,  aber  der  Schmelzpunkt  der  Schlacke 
liegt  viel  zu  hoch.  als  dal'»  der  Zievel  nicht 
leicht  wieder  zerspringen  sollte.  Sollen  aber 
die  aus  Schlacke  und  Erz  geformten  Ziegel 
nachher  gesintert  werden,  ehe  sie  in  den  Hoch- 
ofen kommen,  so  gehört  voraussichtlich  eine  so 
große  Menge  Schlacke  dazu,  da  II  der  Eisengehalt 
der  Erze  zu  stark  herabgedrückt  wird.  Mau 
hat  dann  die  Eisenerze  in  die  flüssige  Hoch- 
ofenschlacke in  unmittelbarer  Nahe  des  Aus- 
flusses aus  dem  Hochofen  eingerührt,  indessen 
auch  hier  hat  sich  sehr  bald  gezeigt,  dah  die 
Hochofenschlacke  sehr  wenig  Erz  aufzunehmen 
imstande  ist,  bevor  sie  erstarrt.  Auch  hier  ist 
die  Behandlung  mit  Salzsflure  versucht  worden 
und  ebenso  die  Benutzung  von  Wasserdampf. 
Man  hat  wohl  geglaubt,  daß.  da  man  ans  <ler 
Hochofenschlacke  einen  guten  hydraulischen  Ze- 
ment, den  sogenannten  Eisen  -  Portlandzeinent. 
machen  könne,  auch  dieses  Verfahren  sich  zu 
der  Erzziegelung  anwenden  lassen  müsse.  Man 
hat  aher  vergessen,  daß  gerade  die  Eigenschaften 
des  Eisen-Port  lamlzements  denen  des  gewöhn- 
lichen Portlandzeinents  darin  gleich  sind,  daß 
er  durch  Wasseraufnahme  zur  festen  Substanz 
wird,  fremde  also  unter  den  umgekehrten  Ver- 


halt!) 


>n,  wie  sie  im  Hochofen  vor  sich  frehen. 


Man  hat  dann  auch  Thomasschlacke  vorgeschlagen, 
ein  viel  zu  wertvolles  Produkt,  um  an  einen 
ökonomischen  Erfolg  denken  zu  können.  Ferner 


ist  in  Aussicht  genommen  Wasserglas  an  sich 
Wasserglas  mit  Asbest.  Wasserglas  und  Pampf- 
behandlung.  Indessen  das  Wasserglas  ist  ein 
noch  vi  1  wertvollerer  St  oft  als  Thomasschlacke, 
so  «laß  man  nicht  daran  denken  könnte,  damit 
zu  arbeiten,  selbst  wenn  man  mit  kleineren 
Mengen,  als  es  wirklich  notwendig  ist,  auskäme 
Wir  können  damit  den  Teil  verlassen, 
der  sich  mit  den  unorganischen  Bindemitteln 
beschilft  igt.  und  uns  zu  dem  zweiten  Teil 
wenden,  zu  der  Erzziegelung  mit  Bindemitteln, 
die  organischer  Natur  sind.  I>a  ist  selbst- 
verständlich in  erster  Linie  Steinkohle  und 
Braunkohle  zu  nennen.  Seit  dem  Jahre  lMt;*> 
und  wohl  erheblich  früher  hat  man  schon  so- 
genannten Metallkoks  herzustellen  versucht, 
indem  man  Eisenerze,  oder  andere  Erze  (nament- 
lich Manganerze!  mit  Steinkohle  mengte  und 
das  lianze  in  Verkokungsöfen  der  Verkokung 
aussetzt.-  in  der  Hoffnung,  daß  die  backende 
Steinkohle  ihre  Bindekraft  so  weit  ausüben 
würde,  um  einen  erheblichen  Anteil  von  Eisen- 
erzen einzuschließen.  per  (iedanke  des  Ver- 
fahrens ist  auch  richtig,  aber  die  Menge  des 
Erzes,  welches  man  zur  Kohle  setzen  kann,  ist 
viel  zu  gering,  und  man  muß  immer  bedenken, 
daß  außerdem  die  Steinkohle,  welche  gute 
Koks  erzeugt,  sehr  wertvoll  ist  und  nicht  durch 
Einmengungeu  verschlechtert  werden  darf.  Nicht 
anders  verhalten  sich  paraftinhaltige  Braunkohle 
und  ähnliche  Substanzen.  (H.hluU  folgt.) 


Einiges  aus  der  metallographischen  Praxis.* 
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jjVle  Lieferungsvorschriften  für  Kesselbleche 
und  Bauwerkseisen  beschranken  sich  in 
der  Kegel  darauf,  für  die  Bruchfestigkeit  und 
Bruchdehnung  gewiss«'  Werte  vorzuschreiben. 
Man  glaubt  sich  dadurch  gegen  etwaige  Sprüdig- 
keit  des  Materials  genügend  gesichert  zu  haben. 
Dies  ist.  aber  ein  Irrtum.  Dehnung  und  Festig- 
keit allein  können  kein  genügendes  Bild  von 
der  Zuverlässigkeit  eines  Materials  geben.  Es 
lassen  sich  nicht  selten  Falle  beobachten,  wo 
z.  B.  Kesselbleche,  die  den  Würzburger  Normen 
trenügteii,  derartige  Sprödigkeit  zeigten,  «laß 
man  mit  dem  Hamlhammcr  Stücke  davon  ab- 
schlagen konnte,  oder  daß  die  Bleche  bereits 
bei  der  Abdrüekprohe  des  Kessels  in  den  Nief- 
löeheru  rissen. 

Um  ein  vollständiges  Bild  von  der  Zuver- 
lässigkeit   eines   Materials   zu   gewinnen,  sind 

*  Vortrag,  gehalten  nuf  der  ti.  iliiu|ttvcr*aoimluiig 
de*  Deutschen  Verbände*  fürilie  .MatcrinlpruTtingcii  der 
Technik,  Drenden,  lt;.  Oktober  I  •.<<>:>. 


außer  Probe»  bei  ruhender  Belastung  iZeneiß- 
probe,  Biegeprohe  usw.  i  noch  Pnd»en  mit  stoß- 
weiser Belastung,  Schlagprobcii  heranzuziehen. 
In  welcher  Weise  solche  Schlagproben  für  Ab- 
nahmezwecke ausgeführt  werden  sollten,  wird 
liier,  als  außerhalb  des  Zweckes  der  Arbeit 
liegend,  nicht  berührt  werden.  Diese  Frage 
erfonlert  auch  noch  ein  eingehendes  Studium. 
Ich  will  hier  nur  von  einem  Verfahren  sprechen, 
das  für  die  Zwecke  des  Materialprüfungsamtes 
zur  Aufklärung  besonderer  Erscheinungen  bei 
Kesselblechmaterial  und  Bauwerkseisen  gute 
Dienste  g«deistet  hat.  und  das  mit  den  ein- 
fachsten Hilfsmitteln  ausgeführt  werden  kann. 
Die  zur  Verwendung  gelangenden  Stabe  haben 
hierbei  einen  Querschnitt  von  4  X  mm  ' 
t>0  mm  Lange.  Die  Wahl  dieser  Abmessungen 
ist  dadurch  bedingt,  «lall  vielfach  innerhalb  des 
Querschnitts  von  Flußeisenmaterialieti  Zotnn 
von  wesentlich  verschiedenen  Eigenschaften  auf- 
treten, und  daß  es  Von  Interesse  ist,  die  Eigeli- 
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Abbildung  I 


« 
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schatten  dieser  Zonen  gesondert  festzustellen. 
Der  Stall  besitzt  auf  einer  Seite  in  der  Mitte 
der  Lange  einen  Kerb  von  0.5  min  Tiefe  von 
der  Gestalt  eine«  gleichseitigen  Dreiecks.  Er 
wird  mittels  eines  Formstnhles  durch  H ohein 
hergestellt  (siehe  Abbildung  1.1.  Her  Stall  wird 
wie  in  Abbildung  2  in  einen  Schraubstock  ein- 
gespannt,  und  mit  einem  Handhammer  wird  auf 
die  mit  einem  l'feil  bezeichnete  gekerbte  Seite 
ein  scharfer  Schlag  ausgeführt.  Wenn  der  Stab 
noch  nicht  gebrochen  ist.  wird  weiter  geschlagen, 
bis  er  in  die  in  Abbild.  2  punktiert  gezeichnete 

Stellung  gelangt  ist, 
also  um  90°  um  die 
scharfe  Schraubstock- 
kante gebogen  ist.  Er 
wird  dann  nach  Ab- 
bildung 3  zwischen 
den  Scliraubstockbaekeii  wieder  geradegcrichtet. 
Wenn  der  Brucli  nocli  nicht  eingetreten  ist.  wird 
wieder  nach  Abbildung  2  eingespannt  und  der 
Vorgang  bis  zum  völligen  Hruch  wiederholt.  Zu 
bemerken  ist,  dali  die  Schlade  immer  gegen  die 
gekerbte  Seite  gerichtet  werden.  Jede  Biegung  des 
Stabes  um  !IO°  und  jedes  Zurückhicgeii  wird  als  je 
eine  Biegung  gerechnet.  Die  Zahl  dieser  Biegungen 
bis  /um  Hruch.  oder  bis  ein  leichter  Kingerdruek 
genügt,   um   die  Stabteile  zu  trennen,  wird  als 

Biegezahl   B,  be- 
zeichnet. Der  Wert 
1 

1», 

Maß  für  die  Sprö- 
digkeit  des  Mate- 
rials betrachtet 
werden.  Für  Kes- 
selbleche liegt  die 
Biegezahl  IL.  zwi- 
schen den  «'inner- 
sten (i renzeu  0 
und  4.  Die  Bicge- 
Abbildung  2.  zahl    0  bedeutet. 

dali  der  Stab; beim 
ersten  Scillae;  sofort  ohne  Biegung  abspringt; 
lob-hes  Material  zeigt  den  höchsten  (irad  der 
Sprödisrkeit.  Die  Zahl  4  wird  nur  von  besten 
kohleustotVnrmeii  Blechen  erreicht,  wenn  sie  im 
günstigsten  Zustand  der  mechanischen  und  Wärme- 
behandlung vorliegen. 

Der  Grund,  warum  gekerbte  Stabe  für  die 
Frohe  gewählt  wurden,  ist  folgender:  Der  Ver- 
such Zeigte,  dali  uugekerbte  Versuchsstahe 
v<.n  den  Abmessungen  4  X  "  mIn  >m  Querschnitt 
und  tio  mm  Lange,  seihst  aus  solchen  Kessel- 
hh-cheii  entnommen,  die  so  spröd  waren,  dali 
Stücke  mit  dem  Hnndhnmmer  abgeschlagen  werden 
konnten,  mit  dem  Hammer  rilifrei  umgebogen 
werden  konnten.  Der  (irund  liegt  darin,  dali 
wegen  lies  geringen  Abstandes  der  aulierston 
Ntahschichten    von    der   sogenannten  neutralen 


kann  als  ein 


Schicht  die  Beanspruchung  sehr  gering  ist. 
Ein  dickerer  Stab  aus  gleichem  Material  wird 
dagegen  unter  dem  Schlade  des  Hammers  brechen. 
Die  Sprödigkeit  des  Materials  würde  somit  hei 
den  dünnen  Stäben  unter  der  Schlagprohe  nicht 
zum  Ausdruck  gelangen.  Erst  durch  den  Kerb 
gelingt  es,  auch  beim  dünnen  Stabe  die  vor- 
handene Sprödigkeit  nachzuweisen.  Der  Kerb 
hat  somit  die  fehlende  Dicke  der  Frobestahe  zu 
ersetzen.  Der  (irund  für  die  Wahl  der  dünnen 
Stühe  war  bereits  oben  angegeben.  Die  Sehlng- 
hiegeprobc  mit  gokerbten  Stilben  bietet  aber 
noch  einen  andern  Vorteil :  sie  lallt  erkennen, 
ob  ein  Material  gegen  stollweise  Beanspruchung 
im  verletzten  Zustande  mehr  oder  weniger  wider- 
standsfähig ist.  Solche  Verletzungen  sind  in 
der  Praxis  gegeben  durch  scharfe  einspringende 
Kanten,  gcstollcne  (nicht  gebohrte j  Nietlöcher. 
Einschneiden  scharfer  (ie winde  usw.  ("her  den 
Wert  oder  l'nwert  der  Frohen  mit  gekerbten 
Stnhen  ist  viel  geschrieben,  auch  viel  ge- 
eifert worden.  Dali  Zerrei liprohcu  mit  •re- 
kerbten Stallen  keinen 
Vorteil,  sondern  nur  } 
gröllere  Verwickln nir  ■'■'■r//< 
gegenüber  den  Ver- 
suchen mit  ungekcih- 
ten  Stäben  bringen, 
darüber  herrscht  jetzt 
nahezu  Fcbereinstim- 
inung.*  trete  ilter  sind  Abbildung  3. 

dagegen  die  Meinun- 
gen bezüglich  der  Kerbschlagbiegeprohe; 
es  wird  noch  immer  viel  ilafür  und  dagegen 
gestritten.  Man  darf  bei  diesem  Meinungs- 
streit nicht  den  Hauptpunkt  aus  dem  Auge 
verlieren.  Erstens:  Genügen  die  bisher  üb- 
lichen Früfungsverfahren  (Zerreinversuch.  Biege- 
versuch usw.»,  um  ausgeprägte  Sprüdigkcil 
in  Materialien  lieh  habe  hier  vorzugsweise 
kohleiistofl'anne  Flulieiseiisorten  im  Auge)  in 
allen  Fallen  ausreichend  scharf  nachzuweisen? 
Diese  Frage  ist  zu  verneinen,  wie  aus  ein- 
zelnen nachfolgenden  Beispielen  hervorgeht. 
Zweitens:  Vermag  die  Kcrhschlaghicgcprohe  in 
irgend  einer  Form  diese  Lücke  auszufüllen,  ver- 
mag sie  zu  zeigen,  ob  ein  solches  Material  im 
spröden  Znstand  vorliegt,  ob  durch  irgendwelche 
Behandlung  der  spröde  Zustand  gemildert  oder 
beseitigt  werden  kann?  Die  Krage  muii  bejaht 
werden,  wie  ebenfalls  aus  dem  folgenden  er- 
sichtlich ist.  Der  Einwand,  dali  mau  bei  der 
Kerbschlaghiegeprobe  verschiedene  Werte  er- 
halt,  je  nachdem  der  Kerb  mehr  oder  weniger 

tief  oder  Voll  Verschiedener  F'Mlll  i-t.  spielt 
keim-    ausschlaggebende   Holle.  Vergleichswerte 

•  S.  A.  M  Urteils:  Zllgversliehe  mit  eillgekerlitell 
l'roliestahen.  „Zcitsehrift  des  Vereins  deiitselier  In- 
genieure" l'.MIl,  S.  so.-»;  Itriiekseliriiteii  des  Ileutseli.  ti 
Verbundes  für  die  Miiterbilprii  lung.  n  der'l'eelnuk  Nr.  II. 
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geniigen  für  den  oben  angegebenen  Zweck,  ab- 
solute Zahlen  sind  nicht  erforderlich.  Man  kann 
gegenüber  dem  Zerreißversuch  denselben  Eln- 
wand  machen.  Die  Bruchdehnung  fallt  ja  auch 
je  nach  der  verwendeten  Meßlftnge  verschieden 
aus.  Man  hat  sich  mit  diesem  Umstand  ab- 
zufinden gewußt  und  weiß,  unter  welchen  Um- 
ständen die  erhaltenen  Werte  vergleichbar  sind. 
Auch  der  Einwand  wird  zuweilen  erhoben,  daß  sich 
bei  der  Kerhschlagbiegeprobe  kohlenstoffreichere 
Flußeisensorten  als  spröder  erweisen  als  kohlen- 
stoffflrmere,  und  daß  man  so  durch  die  Probe 
zu  der  Meinung  verleitet  werden  könnte,  daß 
solche  Materialien  für  jede  Art  der  Verwendung 
gefahrlich  sind.  Dieser  Einwand  ist  nicht  be- 
gründet.   Man   weiß  vom  Zerreißversuch  her, 


reils  früher  gezeigt.*  Es  soll  hier  nochmals 
darauf  verwiesen  werden,  um  darzutun,  wie 
wertvolle  Fingerzeige  die  Kerhschlagbiegeprobe 
für  die  Art  der  Wärmebehandlung  liefern  kann. 
Im  Schaubild  Abbildung  4  sind  auf  den  beiden 
horizontalen  Koordinatenachsen  die  Zeit  des 
Glühens  in  Stunden  und  die  Temperatur  der 
Glühung  in  0  C.  eingetragen.  Abi  senkrechte 
Ordinate  ist  die  zu  der  entsprechenden  Glüh- 
temperatur und  Glühdauer  zugehörige  Biege- 
zahl B,  aufgezeichnet.  Das  den  Versuchen  zu- 
grunde gelegte  Flußeisen  hatte  folgende  chemische 


«7  % 


^  


Kohlenstoff   0,07  °,0 

Silizium   0,06  n 

Mangan   0,10 

Phonphor   0,01  „ 

Schwefel   0,02  . 

Kupfer   0,015  , 

Aus  Abbildung  4  ist  ersichtlich,  daß  die 
Kiegezahl  Ut  durch  (ilühoti  bis  zu  H>0u  >  t  . 
und  <;  Stunden  niclit  wesentlich  beeinflußt  wird, 
sie    bleibt    im  verändert  I  >as  verwendet*- 

FluKeisen  ist   in  diesen  Zustünden  >\<-v  (iliihniitr 


MdMllilllliT  1 


daß  diese  kobJenstoffreicheren  Eisensorten  mit 
wachsendem  Kohlenstoffgehalt  immer  geringere 
Bruchdehnung  zeigen,  somit  spröder  werden,  und 
ist  trotzdem  nicht  in  den  obigen  Irrtum  ver- 
fallen. Warum  sollte  denn  nun  gerade  die 
Kerhschlagbiegeprobe  dem  gesunden  Menschen- 
verstand eine  Grube  graben?  Gegen  irrige 
Schlußfolgerungen  kann  kein  Prüfungaverfahreu 
schützen. 

Die  Sprödigkeit  von  kohlenstonarmen  Fluß- 
eisensorten (insbesondere  Kcsselblechen)  kann 
bedingt  seiu  a)  durch  Fehler  in  der  Be- 
handlung tz.  B.  Ueberhitzung),  b)  durch 
mangelhafte  Beschaffenheit  des  Ma- 
terials. 

n>   Sprödigkeir   infolge   Fehler  in  der 
Behandlung. 

Wie  man  beispielsweise  durch  (rlühdauer  und 
(fliihtemperatur  die  Sprödigkeit  von  Kesselblech- 
material  beeinflussen  kann,  hat  der  Verfasser  be- 


im Zustande  geringster  Sprödigkeit.  Wird  die 
Erhitzung  auf  1100°  C.  getrieben  und  die  Gltth- 
dauer  von  6  Stunden  überschritten,  so  tritt  be- 
reits bemerkbare  Abnahme  der  Biegezahl  ein, 
sie  sinkt  auf  3.  Bei  weiter  gesteigerter  Tem- 
peratur tritt  die  Abnahme  nach  kürzerer  Glüh- 
dauer ein;  bei  1200°  C.  ist  die  Biegezahl  nach 
71,'*  Stunden  bereits  auf  1,5  gesunken;  das  Ma- 
terial ist  merkbar  spröder  geworden;  nach 
13  Stunden  Glühung  bei  1200°  <J.  ist  die  Biege- 
zahl bis  auf  '/»  gesunken,  das  Flußeiseii  ist  in- 
folge Ueberhitzung  spröde.  Noch  schneller  tritt 
die  Sprödigkeit  infolge  Ueberhitzung  bei  1450°l'. 
ein ;  hier  genügt  schon  l/*  Stunde  der  Erhitzung, 
um  das  Material  in  sehr  spröden  Zustand  zu  ver- 
setzen. 


•  K.  Heyn:  The  Ov.rheatinir  of  MUd  Sieel. 
„Journ.  Iron  »nd  Steel  Institute»  1902  II.  Krnnk- 
lieitgcrschemunj;en  in  Ki*en  und  Kupfer:  „Zeitschi', 
d.  Ver.  d.  lug.*  1902  S.  III.'»;  .Stahl  und  Kinen»  190'.' 
S.  1227. 
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Hin  im  überhitzten  Zustand  befindliche«  Kessel- 
blech, da«  so  spröde  war,  daß  man  die  Ecken 
mit  dem  Hammer  abschlagen  konnte,  zeigte  eine 
Zerreißfestigkeit  von  33,5  kg/qmm  bei  22.1  °/o 
Bruchdehnung  (auf  100  mm  Meßlänge.).  Wenn 
hier  auch  die  Dehnung  ziemlich  niedrig  ist.  so 
würde  man  trotzdem  aus  dieser  Zahl  heraus 
nicht  auf  die  vorhandene  außerordentliche  Sprö- 
digkeit schließen  können.  Die  durch  die  Kerh- 
schlagbiegeprobe  ermittelte  Biegezahl  B,  =  0 
bis  '/s  laßt  sofort  den  holten  Grad  der  Sprödig- 
keit  erkennen.*  Beachtenswert  ist.  daß  die 
l'eberhitzung  durch  Glühen  bei  900"  ('.  wieder 
beseitigt  werden  kann.  Die  Kerhschlngbiege- 
probe  gibt  hierüber  Aufschluß,  wie  aus  Abbil- 
dung f>  hervorgeht.  Sie  bezieht  sich  auf  das- 
selbe Flußeisen  wie  Abbildung  4.  Dieses  war 
zuvor  durch  Ueberhitzen  spröde  gemacht,  so  daß 
seine  Biegezahl  0  bis  1  *  betrug.  Durch  halb- 
st ündiges  Glühen  bei  den  auf  der  Abszisse  an- 


lion-r. 


gegebenen  Wärmegraden  wurden  zuuftchst  unter- 
halb 90O°  keine,  oder  nur  unwesentliche  Verminde- 
rungen der  Sprödigkeit  erzielt.  Von  900°  ab 
wurde  dagegen  die  Sprödigkeit  beseitigt,  die 
Biegezahl  stieg  wieder  auf  3. 

Das  Vorstehende  wird  genügen,  um  zu  zeigen, 
wie  wertvoll  die  leicht  auszuführende  Kerbschlag- 
liiegeprobe  zur  Kontrolle  der  Wärmebehandlung 
von  kohleiistoffarmen  Flußeisensorten  im  Betrieb 
sowohl  wie  bei  wissenschaftlichen  1'nt.ersuchungeii 
werden  kann. 

I)i  Sprödigkeit  infolge  mangelhafter 
Materialbesc  baffen  heit. 

Die  durch  mangelhaftes  Material  be- 
dingte Sprödigkeit  in  knhlcnstoffarmcn  Pluli- 
cisensortan  soll  etwas  naher  beleuchtet  werden. 
Vielfach  spielen  hierbei  Seigerungserseheinungeii 
im  gegossenen  Block  eine  wichtige  Bolle.  I  ntel 
ibn  im  Flußeisen  am  meisten  zur  Seigerung 
neigenden  Stoffen  stehen  Phosphor  und  Schwefel 
Sie  reichern  sich  in  den   im  Block 

•  Naher*»  »tobe  .Stahl  und  Kisen-  \Wi  S.  \->'l'S 


am  bangsten  flüssig  bleibenden  Stellen  an,  und 
zwar  ist  zuweilen  auch  dort  die  Verteilung 
dieser  Körper  nicht  gleichmäßig,  sondern  es 
bilden  sich  Nester  aus,  in  denen  Phosphor-  und 
Schwefelgehalt  besonder«  hoch  sind.  Daneben 
finden  sich  an  diesen  Stellen  noch  andere  Körper, 
wie  z.  B.  die  infolge  der  im  Block  sich  fortsetzenden 
Desoxydation  gebildeten  oxydischen  Körper,  viel- 
leicht auch  (tase.  Legt  man  Schnitte  durch  den 
Block ,  so  findet  sich  insbesondere  nach  dem 
Kopf  zu  mehr  oder  weniger  deutlich  ausgeprägte 
Zonenbildung.  Je  nach  den  beim  Gießen  und 
bei  der  Erstarrung  des  Blockes  vorliegenden 
Verhaltnissen  kann  die  Zonenbildung  geringer 
oder  starker  sein  selbst  bei  gleichem  Durch- 
schnittsgehalt an  Phosphor  und  Schwefel.  Beim 
Walzen  oder  Schmieden  werden  die  Zonen  mit 
gestreckt,  sie  verschwinden  uicht  mehr,  selbst 
wenn  der  Block  Ins  herunter  zu  Draht  verwalzt 
und  gezogen  wird.  Im  Querschnitt  erscheint  dann 
eine  Außenzone,  die  eine  anders  geartete  Kern- 
zone  umgibt,  in  der  dann  wieder  an  Phosphor 
und  Schwefel  angereicherte,  durch  das  Walzen 
oder  Schmieden  gestreckte  Nester  eingelagert  sind. 

Ein  kennzeichnendes  Beispiel  für  solche  ?"arke 
Seigerung  bietet  das  in  Abbildung  6  in  etwa 
zweifacher  Vergrößerung  abgebildete  Kesselblech. 
Die  Abbildung  gibt  einen  Teil  eines  Schliffes 
senkrecht  zur  Blechebene  nach  der  Aetzung 
wieder.  Unter  dem  Mikroskop  bemerkte  man 
graue  Einschlüsse,  die  in  der  mit  III  in  Abbil- 
dung Ii  bezeichneten  Zone  besonders  stark  an- 
gereichert waren  und  den  Verdacht  von  Schwefel- 
metalleinschlüssen  erweckten.  In  den  l'ebergangs- 
zonen  II  nahm  die  Menge  der  Einschlüsse  ab. 
in  den  Zonen  I  war  sie  gering.  Die  einzelnen 
Zonen  wurden  getrennt  auf  Schwefel  untersucht, 
es  ergaben  sich  folgende  Gehalte : 

Schw.f.l 

In  Zone     I  0,067    11,0159  o„ 

-     .       II  »,2»l 

III  0,2411    0,2H9  . 

Ahhilduug  7  zeigt  einen  Schliff  senkrecht  zur 
Blechebene  durch  ein  andere«  Kesselblech,  das 
nach  der  Aetzung  mit  Kupferammonehloridlösong 
eine  helle  Außenzone  und  eine  dunkle  gestreifte 
Innenzone  zeigt.  Die  analytisch  festgestellten 
Phosphorgehalte  betrugen : 

Phosphor 

In  der  hellen  Auttenzone     ....  0,0RH<>„ 
dunklen  Innenznne  Innir» 

ein«1»  dunklen  Streitern«    ....    0.20.1  . 
lUirihxchnittlichcr  l'ln.r«|.hori;ehalt 

im  £«IIZen  ßleeh  o,l»>s  . 

Wesentlichen  Aufschluß  liefert  beim  Studium 
solcher  Erscheinungen  ••ine  eiufaehe  Aetzprobe 
mit  Kupfcraiumouchloridlösung  ■  1  g  des  >alzes 
in  12  g  Wassert.  Durch  dieses  Aetzmittel  werden 
die  phosphorreichen  Stellen  dunkler  gefärbt ;  sie 
haben  einen  dunkelbrnunlich'-n.  etwas  ln-ou/.- 
farbigen   Ton.     (Der  l  iiL'-ubi.    könnte   sie  mit 
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kohlenstoffreiehen  Stellen  verwechseln,  die  auch 
etwas  ilunkel  erscheinen;  hei  stärkerer  Ver- 
größernng  kann  er  sieh  aber  wegen  tles  in 
kohlciistnrt'reieherein  Kisen  reichlicher  vorhan- 
denen Perlits  über  seinen  Irrtum  aufklären.  An 
Stellen  des  Flußcisens,  das  im  kalten  Zustande 
deformiert  worden  ist.  z.  H.  in  der  Cingebung 
von  gestoßenen  Nietlöchern  und  dergleichen, 
treten  auch  dunklere  Färbungen  auf.  l'.  le-r  die  Ent- 
stehungsursache  dieser  Färbungen  kann  man  sich 
durch  Beobachtung  der  Ferritkörner  bei  stärkerer 
Vergrößerung  unter  dem  Mikroskop  Rechenschaft 
gelten.  Diese  zeigen  an  solchen  Stellen  Form- 
verflnderuntren.  Aetzfutchen  usw.  Verwechslung 
ist  also  bei  Achtsamkeit  ausgeschlossen ;  bei 
einiger  Fehling  genügt  schon  der  oben  ^-schil- 
derte bräunliche  Ton  der  phosphorreiehen  Ein- 
schlüsse zur  Erkennung,  j 

In  Abbildung  «  ist  die  Wirkung  des  Aetz- 
mittels  deutlich  gemacht.  In  ein  phosplioranucs 
Flußeisen  mit  (>.<H  %  Phosphor  wurde  ein  Kern 
eines  phosphorreichen  Materials  mit  0.2S  "  0 
Phosphor  künstlieh  eingesetzt..  Die  zusammen- 
gesetzte Probe,  wurde  geschliffen  und  mit  Kupfer- 
ammoiichlorid  gefitzt.  l»ie  chemische  Zusammen- 
setzung der  beiden  Proben  war: 

U.U.-  Kunkl- 
AuUrnionr:  InnmxotiF: 

('   0.07  0,08 

Hi   <M>t;  n.  b. 

Mn   u.lo  0.27 

!»...•     ...  »».010  i  - 

S   0,01  «t  n.  I». 

  0,015  n.  b. 

Die  phosphorreichcre  Innenzone  ist  dunkel 
gefärbt.  Andere  Aetzmittel  würden  hierbei  nicht 
so  guten  Aufschiuli  gewahren.  Salpetersäure 
bringt  keine  Unterschiede  in  den  beiden  Zonen 
hervor.  Salzsäure  frißt  den  phnsphorreicheren 
Teil  tiefer  aus.  Das  Aetz verfahren  mit  Salz- 
saure,  wie  es  vielfach  noch  im  Eisenbahnwesen 
gebrauchlich  ist.  dauert  24  bis  4H  Stunden, 
wahrend  die  Aetzung  mit  Kupferammonehlorid 
in  einer  Minute  beendet  ist.  Die  Salzsaure  frilit 
an  den  phosphorreicheren  Stellen  das  Material 
tief  aus,  es  erscheinen  dort  Köcher,  die  noch 
außerdem  wegen  der  in  der  Umgehung  des 
Loches  vergröberten  Angriffsohertiär.he  wesentlich 
größer  erscheinen  als  die  an  ihrer  Stelle  vor- 
handen gewesenen  phosphorreicheren  Stellen. 
Dies  kann  zu  Irrtümern  führen  und  hat  auch 
dazu  geführt;  man  hat  von  „porösem-  Stahl  an 

solchen  Stellen  gesprochen,  ohne  ZU  bedenken, 
dali  die  Salzsaure  als  Aetzmittel  zur  Feststellung 
von  Hohlräumen  und  kleinen  l'ndichtheiteii  aus 
dem  oben  angegebenen  Grunde  gar  nicht  zu  ge- 
brauchen ist:  sie  schafft  selbst  Hohlräume. 
Noch  einen  wichtigen  Vorteil  besitzt  die  Kupfer- 
ammonehloridätzung ;  si.    gestattet  noch  mikm- 
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skopische  Nachprüfung  für  den  Fall,  dal! 
sich  über  verschiedene  Erscheinungen  im  Schliff 
weiter  unterrichten  will.  Die  Salzsäiireatzung 
ist  für  diesen  Zweck  völlig  unbrauchbar. 

Auf  Grund  der  Aetzung  mit  Kupferaunnon- 
ehlorid  war  in  dem  Kesselblechschliff  (Abbil- 
dung 7»  bereits  zu  erkennen,  dali  die  Kernzone 
wegen  der  dunkleren  Färbung  phosphorreiehcr  ist 
als  die  hellere  Kandzone.  und  dali  in  den  dunklen 
Streifen  der  Kernzone  der  Phosphorgehalt  be- 
sonders angereichert  sein  muß,  wie  dies  ja  auch 
die  früher  mitgeteilten  Phosphornnalyscn  be- 
stätigt haben.  Abbildung  7  ist  ein  Hihi  in  etwa 
*  i  natürlicher  (irölie,  man  erkennt  bereits  mit 
unbewaffnetem  Auge  grobe  Kristallkörner  in  den 
dunkleren  Streifen;  in  Abbildung  !>  ist  ein  sol- 
cher Streifen  bei  etwa  vierfacher  Vergrößerung 
wiedergegeben.  Er  ist  durch  einen  Pfeil  an- 
gedeutet. In  Abbildung  10  ist  einer  der  groben 
Kristalle  ans  dem  Streifen  bei  12:tfaeher  Ver- 
größerung dargestellt.  Das  Eiscnphosphid  ver- 
mag* mit  dem  Eisen  Mischkristalle  bis  zu  einem 
bestimmten  höchsten  (irenzbetrage  an  Phosphor 
zu  bilden.  Der  Kristall  in  Abbildung  10  ist 
ein  solcher  Mischkristall.  Die  kleinen  rundlichen 
ganz  hellen  Einschlüsse  in  Abbildung  10  situ! 
kleine  Schlackeiicinschliisse  ( von  der  Desoxy- 
dation herrührend  i .  die  sich  meist  längs  der 
phosphidreichercii  Allsseigerungen  zusammen- 
scharen. 

Aulier  den  Phosphidseigernugeii  bemerkt  man 
unter  dem  Mikroskop  in  der  Kornzone  nament- 
lich in  der  Nahe  der  dunklen  phosphorreiehen 
Streifen  Anhäufungen  grauer  Einschlüsse  von 
Schwefelmetallen  (vgl.  Abb.  11  in  P2:*fachcr 
Vergrößerung».  Demnach  niiili  der  Schwefel- 
gehalt  an  diesen  Stellen  angereichert  sein,  was 
die  Analyse  bestätigt : 

Auticll/one                              .  0,04  %  Schwefel. 

Kcrnzone  längs  der  Streifen  0.1  Ii  .  , 
Durelotihiiitllielier  (ichalt 

de»  Ulechcd   0,10  . 

Auch  hier  gibt  es  ein  einfaches,  im  Ma- 
terialprüfungsamt ausgebildetes  Verfahren,  um 
sich  schnell  über  etwaige  Anreicherung  von 
Schwefelnietallen  an  gewissen  Stellen  eines 
Materials  zu  unterrichten.  Auf  die  Schnitt- 
flache, die  nicht  besonders  poliert,  sondern  nur 
glattgefeilt  zu  sein  braucht,  wird  ein  Seiden- 
lappcllell  aufgelegt  und  mit  einer  Quecksilber- 
chloridlösung mittels  Pinsel  angefeuchtet.  Darauf 
wird  Salzsäure  auf  das  Läppchen  aufgetragen. 
An  den  Stellen,  wo  Schwefelinetalleinschlüsse  in 
größeren  Anhäufungen  liegen,  wird  der  ent- 
wickelte Schwefelwasserstoff  das  Läppchen  dunkel 
färben.  In  Abi».  12  ist  ein  solches  Läppchen 
abgebildet. 


•Stend:  „Kisen  «"'I  Phosphor-.  Iron  und 
Steel  In-litute   1  ilOO. 
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Es  ist  somit  möglich,  durch  einfädle  Aetz- 
prolwn.  insbesondere  mit  Kupferainmonchlorld- 
lösung,  bereits  tiefen  Einblick  in  ilen  Aufbau 
von  Materialien  zu  gewinnen.  So  ist  z.  H. 
Abb.   13   eine  Skizze  eines  geätzten  Schienen- 


Abbildung  13. 
J  : 


helle 


aßschnitts.  Die  Innenzone  J  war  erheblich 
dunkler  als  die.  Aulienzone,  es  mußte  somit 
starke  Scigurung  stattgefunden  halten.  Die  ge- 
sonderte Analyse  bestätigt  dies: 

l'honphor   0,003  0,127 

Sehwefel   0,023  0,0«0 

Mangan    l),r>0  0,55 

Di  Abb.  14  ist  ein  mit  Ku)>ferainmondilorid 
geätzter  Sehliff  durch  ein  Kesselbledi  dargestellt. 
In  i1«t  Kernzone  liegen  reichliche  dunkle  Linien, 
die  auf  höheren  Phospliorgchalt  schließen  lassen. 
Die  analytische  Nachprüfung  ergab: 

In  der  AuiSeron,  an  dunklen 

Streifen  armen  Zone     .  0,088  «,'„  Phosphor 
Läng«  der  dunklen  Streifen 

in  der  Innenzone     .  .  .  0,200  „ 
I>urch»cbnittHgehalt  in  der 

Innenzone   0,1 19  „ 

Di«'  Abb.  15  und  Di  stellen  zwei  mit  Kupfcr- 
amnionchlorid  geatzte  Schliffe  durch  einen  Fluß- 
«  isenknüppel  dar.  Der  Schliff  Abb.  15  entspricht 
dem  Kopfende,  Schliff  Abb.  Di  dem  Füllende  des 
Mloekes,  aus  dem  der  Knüppel  gewalzt  wurde. 
Die  Dunkclfärhiing  der  Innenzolle  in  Abb.  15 
laut  sofort  den  Schiuli  auf  stärkere  Seigerung 


zu,  während  in  Abb.  Di  die  Seigerung  zurück- 
tritt.   Die  Analysen  ergaben: 

KoptVadi- 


Kullrnd)' 
Hand  un 4 


Kohlenstoff  .    .    .  0,08         0,11  0,09 

Mangan   0,50        0,.V2  0,50 

Phosphor      ....    0,080      0,125  0,080 

Audi  in  Schweißeisenproben  kann  die  Aetzung 
über  die  Verteilung  des  Phosphors  Aufschluß 
.  gewähren.  Abb.  17  giebt  einen  Schliff  von 
einem  Flacheisen  wieder.  Er  besteht  vorwiegend 
aus  dunklen  grobkörnigen  Stellen ;  der  Phosphor- 
gehalt muß  somit  hoch  sein.  Er  war  laut 
Analyse  gleich  0,25  °i0.  Im  Schliff  Abb.  1H 
liegen  vorwiegend  helle  Streifen :  dunkle  Streifen 
treten  zurück.  Der  durchschnittliche  Gehalt  an 
Phosphor  muß  niedriger  sein  als  in  Abb.  17, 
Die  dunklen  Streifen  müssen  höheren  Phosphor- 
gehalt aufweisen.    Es  ergab  sich  : 

Ihirrhsrhnittlirher  Uchalt 

des  FlacheiNfilH      .   .    .  0,0« 7  %  Phosphor 
<lehalt  in  einem  dunklen 

Streifen   0,1t!    „  „ 

Ansehließend  au  die  genannten  Heispiele  soll 
auseinandergesetzt  werden,  welchen  Einfluß  die 
Seigerungen,  besonders  die  Anreicherungen  an 
Phosphor,  auf  die  Eigenschaften  des  Materials 
und  auf  den  (fang  der  mit  diesen  Materialien 
vorgenommenen  Untersuchungen  ausübt, 

a  i  Zerreißfestigkeit  und  H  r  u  c  h  - 
dehnung.  In  der  Kegel  ist  in  den  mit  Aus- 
scigerungen  behafteten  Stellen  die  Hruchfestig- 
keit  etwas  höher  und  die  Hruchdehnung  etwas 
geringer  als  an  den  übrigen  Stellen  des  Materials. 
Die  Unterschiede  sind  aber  meist  nicht  sehr  er- 
heblieh und  jedenfalls  selten  so  groß,  daß  man 
sich  über  die  Folgen  der  Seigerungen  auf  das 
Verhalten  des  Materials  ein  zutreffendes  Hild 
machen  könnte.  In  Abb.  1!»  ist  ein  mit  Kupfer- 
ammonchlorid  geätzter  Schliff  eines  Kundstabes 
abgebildet,  der  starke  Seigerungen  aufweist. 
I>ie  für  Kern-  und  Kaudzoiie  auf  Grund  der 
Aetzprobe  getrennt  ermittelten  Festigkeitseigen- 
schaften  sind:  Brachdcha«»« 

sinckjr.il/t- 


Kand 
Kern 


k^imin  kg  .,ium 

.  .  2lt,8  37,1 
.   .     27.5  42,5 

Abb.  20  stellt  einen  (Juerschliff  dar  durch 
eine  gebrochene  Plt>iielstaugenschraube.  Ib-r 
geätzte  Schliff  läßt  starke  örtliche  Ausseigerungen 
in  der  Kernzone  erkennen.  I»ie  (iesamtunter- 
suchung  ergab  folgemle  Werte: 


Tabelle  L 


c  -  " 

Koblcnntiiff 

1  bo-phor 

Sobwff«! 
% 

Sirt  ikgrvarv 
kg  •inim 

Ilrurliiri'  nri' 
kg  .(""<> 

Ururlitl«  hnunj 

Hl.  S.  /jihl 

1  

Auttenzone 

0,09 

0.050 

0,04 

25.8 

39,0 

1            "  1 
:ij,;s 

B 

Innenzone 

0,11 

0.08t) 

0.08 

27.:» 

43,9 

24,9 

l 
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24.9)  der  Unterschied  in  der  Biegezahl  in  die 
Augen  fallend:  3  gegen  1.  Während  also  die 
Kaudzone  ein  vorzügliche«  Material  darstellt, 
ist  die  Kernzone  sprftd.  was  sich  insbesondere 
bei  stoßweißer  Beanspruchung  im  verletzten 
(gekerbtem  Zustand  bemerkbar  macht. 

Kür  den  in  den  Abbildungen   7,  !•.  10.  11 
und   1  2  dargestellten  Fall  sind  die  Ergebnisse 
der  Untersuchung  in  Tabelle  II  zusammengestellt. 
• 

Tabelle  II. 


Pbotphor 
% 

Hrhwtfrl 

Strrrkgrrme 

Bnich(Trlllr 

Bruch* 
drhauf  Ulf 
5WO  mm 

% 

Lang«  der  dunklen  Streifen  in  der  Kernzone 
Durchschnitt  Ober  den  ganzen  Querschnitt 

0,088 
0,208 

0,1  «8 

0,04 
0,10 

jlängs26,3 

1 

42,9  23.M 
42,3  25.4 

o  b»  »/• 

0 

0  Mb  Vi 

b)  Biegezahl  Bz.:  Die  durch  die  oben 
nrther  beschriebene  Kerbsehlagblegeprobe  er- 
mittelte Biegezahl  wird  durch  die  Seigerungen, 
insbesondere  durch  Anreicherung  des  Phosphor- 
gehaltes erheblich  heruntergedrückt,  unter  Um- 
stunden bis  auf  0.  In  dem  in  Abb.  20  dar- 
gestellten Falle  (vgl.  Tabelle  Ii  ist  gegenüber  dm 
geringfügigen  Unterschieden  iu  der  Festigkeit 
(39.6  gegen  43,!»  i  und   Dehnung  (35.3  gegen 


Das  Blech  hatte  sich  im  Kessel  nicht  bewahrt; 
es  war  bereits  bei  der  kalten  Abdriiekprobe. 
noch  ehe  der  Kessel  in  Betrieb  genommen  wurde, 
längs  der  Nietlocher  gerissen.  Die  Nietlöcher 
waren  gestoßen .  nicht  gebohrt ,  worauf  weite!' 
unten  zurückgekommen  werden  soll.  Das  ge 
rissene  Blech  ist  zum  Teil  in  Abbildung  21 
dargestellt.  Die  Gefährlichkeit  seiner  Verwen- 
dung liegt  auf  der  Hand;  und  doch  genügt  es 
den  Würzburger  Normen  (Mantelblech  Iii  von 
1902,  und  ebenso  den  Bedingungen  für  Mantel- 
bleche nach  den  W  ürzburger  Normen  1905.  Die 
Kerbschlagbiegeprobe  laßt  dagegen  sofort  er- 
kennen, daß  das  Material  sehr  spröde  ist.  I»er 
Beweis  dafür,  daß  das  Blech  nicht  durch  falsche 
Wärmebehandlung  in  den  spröden  Zustand  über- 
geführt ist,  sondern  daß  die  Sprödigkeit  auf  die 
Matcrialbeschaftenheit  zurückgeführt  werden  muß. 
liegt  darin,  daß  die  Biegezahl  B,  auch  durch 
Glühen  bei  900°  ('.  nicht  wesentlich  geändert 
wurde.  Sprödigkeit  infolge  falscher  Wärme- 
behandlung laßt  sich  durch  (Mühen  bei  900°  ('. 
beseitigen.* 

Auch  das  in  Abbildung  14  dargestellte  Blech 
laßt  bei  der  Kerbschlagbiegeprobe  seine  Minder- 
wertigkeit erkennen,  wie  aus  der  Zusammen- 
stellung in  Tabelle  III  hervorgeht: 

Tabelle  III. 


Kandzone   o,onk 

Kcrnzonc   0.119 

[.Augs    der  dunklen 

Streifen  i.d.  Kernzone  0,200 


V« 

o  bis  '/* 
nicht  ermittelt 


*  BeilÄufig  möchte  ich  hier  noch  bemerken,  dnll 
ich  in  mehreren  Füllen  beobachten  konnte,  dnll  nhon- 
|ihorreichc«,  aber  kohlen«tnffarn.e8  Klulieiseii  durch 
Abschrecken  in  Wasser  von  Hotglut  an  Sprödigkeit 
etwa»  Terliert.    Ob  die*  allgemein  zutrifft,  vermag  ich 


Auch  in  diesem  Falle  war  infolge  Glühens 
bei  900°  C.  keine  wesentliche  Aufbesserung  der 
Biegezahl  zu  erzielen ,  was  beweist .  daß  die 
Sprödigkeit  nicht  uf  die.  Behandlung,  sondern 
auf  das  Material  selbst  zurückgeführt  werden  muß. 

c)  Besondere  Erscheinungen  bei  Zer- 
reiß- und  Biege  versuchen.  Wenn  die  Phos- 
phorausseigerungen  sich  zu  recht  groben  Nestern 
ansammeln,  so  können  sie  sich  bereits  im  Bruch 
bemerkbar  machen,  wie  in  Abbildung  22.  Es 
zeigen  sich  auf  der  Bruchflache  des  Zerreiß- 
stabes helle  Einschlüsse.  Durch  die  Bruchflache 
wurde  ein  Längsschnitt  gelegt  (Abbildung  23 1 
und  mit  Kupferammonchlorid  geatzt.  An  den 
Stellen,  wo  im  Bruch  die  hellen  Einsprengliuge 
lagen,  zeigte  sich  die  für  Phosphorausseigerung 
kennzeichnende  dunkle  Färbung  und  zwar  in 
Streifeiiforui.  da  die  Einschlüsse  durch  das 
Schmieden  oder  Walzen  langgestreckt  werden. 
Innerhalb  der  Streifen  liegen  Scharen  von  Quer- 
rissen, weil  die  |ihosphorreichereti  Teile  wegen 
geringerer  Dehnbarkeit  die  größere  Dehnung  der 
phosphorftrmeren  Umgebung  nicht  mitzumachen 
imstande  sind.  Zur  Kontrolle  der  Schlüsse  aus 
der  A etzprobe  wurden  Bohrspane  aus  den  Ein- 
schlüssen und  aus  deren  Umgebung  getrennt  auf 
Phosphorgehalt  untersucht.  Das  Ergebnis  ist 
folgendes : 


In  den  Kinschlüssen  .  .  . 
Außerhalb  der  Kinarhlflawe 


0,43  <>o  Phosphor 
0.08  . 


Aehnliche  Erscheinung  zeigt  sich  auf  den 
Oberflächen  von  Zerreißstaben.  wenn  solche  phos- 
phorreichen  Schnüre  angeschnitten  sind  und  in 
die  Oberfläche  zu  liegen  kommen.  Sie  sind  als 
„Harteadern"  bekannt.*   Ihre  Entstehungsursache 

•  Siehe  Marten«:  Materialienkunde  für  den  Ma- 
schinenbau S.  81.  und  Mitteilungen  au»  den  Königlichen 
VerHuchaaiiHtalteu,  Berlin  1890,  Krjfäuznngahoft  II. 
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war  bisher  nicht  bekannt,  die  Aetzprobe  gibt  aber 
leicht  Aufschluß.  Eine  Darstellung  von  Hflrte- 
adern  ist  in  Abbildung  24  gegeben;  sie  jent- 
Htammt  einem  andern  Material  als  dem^.den 
Abbildungen  22  und  23  entsprechenden. 

Ich  mächte  hierbei  die  Bemerkung  einschalten, 
daß  nicht  immer  Unterschiede  und  besondere 
Eigentümlichkeiten  in  der  Bruchflache  von  Zer- 
reißstaben auf  Materialeigcntümlichkeiten  zurück- 
zuführen sind,  sie  können  auch  infolge  der  Eigon- 


Bruch.  Zu  beachten  ist  aber,  daß  immer  noch 
ein  Kerb  vorliegt,  und  es  in  solchen  Fallen  an- 
gezeigt ist,  sich  von  der  größeren  oder  ge- 
ringeren Empfindlichkeit  des  Materials  Regen 
stoßweise  Beanspruchung  im  verletzten  Zustande 
(Kerbbiegeprobe)  zu  überzeugen.  Ein  ähnlicher 
Fall  ist  gegeben,  wenn  scharfe  Gewinde  ein- 
gedreht werden.  Sie  stellen  eine  Reihe  von 
Kerben  dar,  die  besonders  dann  bedenklich 
werden  können,  wenn  der  Grund  der  Kerbe  in 


Abbildung  21 1 


art  der  Entstehung  des  Bruches  auftreten.  Ent- 
scheidend ist  in  solchen  Fallen  die  metallo- 
^raphische  Prüfung. 

'.  d)  Folgen  für  die  Verwendbarkeit  des 
Materials.  Die  Häufigkeit  der  untersuchten 
Falle  berechtigt  zu  dem  Schluß,  daß  Materialien, 
die.  in  der  Kernzone  starke  Phosphorausseige- 
rungen zeigen,  in  dieser  Zone  gegen  stoßweise 
Beanspruchung  im  verletzten  Zustand  empfindlich 
sind,  im  Kesselltau  ist  eine  solche  Verletzung 
gegeben  durch  das  Stoßen  der  Niet- 
löcher. Hierbei  werden,  wie  Abbil- 
dung 7  rechts  erkennen  laßt,  die 
l>hosphorreichen  Streifen  in  der  Stoß- 
richtung scharf  umgebogen;  sie  wer- 
den, wie  sich  unter  dem  Mikroskop 
zeigt,  zum  Teil  aufgerissen,  so  daß 
von  der  Oberflache  des  Lochea  aus 
feine  Risse  (Kerbe)  in  daa  Material 
hineingehen,  und  zwar  gerade  in  die, 
sprödesten  Teile  desselben.  Solche 
Bleche  reißen  dann  plötzlich  unter 
irirend  einer  stoßweisen  Beanspruchung, 
die  ja  nie  zu  vermeiden  ist,  längs  der  NUtnahte  auf. 
wie  Abb.  2 1  a  und  21b  zeigen.  Ferner  können  Ver- 
letzungen des  Materials  (Kerbe)  entstehen  durch 
scharfe  einspringende  Kanten.  Wenn  z.  B.  ein  Stab 
v  on  der  Beschaffenheit  wie  in  Abbildung  19  scharf 
eingedreht  wird,  etwa  wie  in  Abbildung  25  bei  a, 
M  wird  hierdurch  in  der  gegen  Verletzung 
empfindlichen  Kernzone  ein  Kerb  angebracht,  und 
die  Folge  ist  bei  Gelegenheit  eines  Stoßes  das 
Abbrechen  nach  aa.  Wenn  die  Eindrehung 
nicht  bis  in  die  Kernzone  getrieben  wird,  son- 
dern sich  nur  auf  die  gogen  Verletzung  weniger 
empfindliche  Bandzone  erstreckt,  bietet  der  gleiche 
Stab  wesentlich  geringere  Gefahr  gegenüber  dem 


eine  Kernzone  hineinragt,  die  infolge  Seigerungs- 
erscheinung  zur  Sprödigkeit  neigt. 

e)  Folgen  für  die  Probeentnahme 
bei  chemischen  Analysen.  Man  wird  hier- 
bei am  wenigsten  Irrtümern  ausgesetzt  sein, 
wenn  die  Probeentnahme  durch  Hobeln  über  den 
gesamten  Querschnitt  erfolgt.  Angezeigt  bleibt 
es  immer,  sich  durch  eine  vorausgehende  Aetz- 
probe [über  [die  Verschiedenartigkeiten  im  Ma- 
terial vorher  Rechenschaft  zu  geben.  In  vielen 


Abbildung  21b. 

Laboratorien  besteht  über  den  Einfluß  der  Probe- 
entnahme auf  die  Zuverlässigkeit  der  Ergebnisse 
der  Analyse  noch  nicht  die  wünschenswerte  Klar- 
heit. Man  bedient  sich  noch  vielfach  bei  der 
Probeentnahme  des  Bohrers  oder  der  Drehbank. 
i\nd  zwar  zum  Teil  in  unzulässiger  Weise.  Eine 
anze  Reihe  von  Analysendifferenzen,  die  ge- 
wöhnlich der  Art  des  Analysierens  zugeschrieben 
werden,  sind  auf  unrichtige  Probeentnahme  zurück- 
zuführen. Auch  ein  grolier  Teil  der  l.'neinigkeit, 
der  Chemiker  bezüglich  der  anzuwendenden  Ana- 
lyseuverfahren  mag  hierin  ihren  Grund1  haben. 
Eine  Reihe  von  ^Beispielen"  falscher  Probeent- 
nahmen soll  dies  belegen.     Wird  zum  Beispiel. 
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wie  in  Abbildung-  2(5,  verschieden  t i ♦  •  t"  in  ein 
Hlech  eingebohrt,  so  zcigvn  natürlich,  wenn  in 
der  Kernzone  der  Phos|»horg-ehalt  angereichert 
ist,  die  Spane  aus  jedem  Kohrloch  eiin-n  andern 
I'hosjihorg-ehalt :  den  rieht  ig/en  Phosjihorgvhalt 
liefern  nur  die  Spane  aus  dem  voll  durchgebohrten 
Loch  Nr.  (».  Werden  nun  die.  Spane  aus  den 
verschiedenen  Löchern  an  verschiedene  Chemiker 
zur  Analyse  pschickt,  so  müssen  notg-cdriiiig-cn 
die   >rt -fluiden»'!!   l'hosjihorbestimmung-en  voiiein- 


~ —  

 , 


— 


AbliUdunir  25. 


abgedreht  und  eingebaut.  Infolge  eines  vor- 
zeitigen Hruches  wird  die  Phnsphurhcstinimuntr 
an  der  abgedrehten  Stande  kontrolliert.  Die, 
Probeentnahme  gvschah  wieder  in  der  richtigen 
Weise  über  den  ganzen  Querschnitt.  Der  nun 
gefundene  Phosjihorg;ehalt  b"«  muß  natürlich 
wesentlich  höher  sein  als  a,  wenn  die  Stang-c 
|ihosjihorreichcrc  Ausseigvrung:cn  in  der  Kern- 
ZOlle  enthielt. 

l'eber  alle  die  oben  aufführten  mannigfaltigen 
Erscheinungen  kann  eine  einfache  Aetzprohe,  die 


U—H 


.  .j 


Abbildung  27. 


ander  abweichen,  wenn  die  Zusammensetzung 
der  Kernzone  wesentlich  von  der  der  Kandzonc 
verschieden  ist.  Hei  Flacheisen  mit  ausgeprägter 
Kernzone  kann  aber  auch  die  Sjiancnt  nähme 
durch  völliges  Durchbohren  falsche  Ergebnisse 
liefern.  Die  aus  den  beiden  Löchern  a  und  Ii 
i  Abbildung  27  •  gewonnenen  Spane  werden  ver- 
schieden großen  Hiosphoi-trehalt  liefern.  Wird 
durch  einen  Kundstab,  wie  in  Abbildung  Ii», 
nach  Abbildung  "28  ein  Loch  I  durchgebohrt, 
so  entsprechen  die  so  gewonnenen  Spane  nicht 


Abbildung  2«. 

mehr  dem  richtigen  Durchschnitt,  wie  er  durch 
Hobeln  über  den  gesamten  (Querschnitt  erzielt 
werden  kann.  Selbst  die  Lage  dos  Loches 
(vergl.  1  und  11)  hat  einen  gewissen  Finfluß 
auf  das  Endergebnis,  (ianz  grobe  Fehler  in  der 
Probeentnahme  begeht  man  beim  Abdrehen  der 
Stande :  man  wird  in  den  ersten  Spanen  weniger 
Phosphor  finden  als  in  den  folgenden.  Selbst 
bei  richtiger  Probeentnahme  können  in  bestimmten 
Fallen  Unterschiede  entstehen.  Angenommen 
wird,  das  Material  der  rohen  Stande  sei  vor 
Ablieferung-  auf  seinen  Phospliorgehnlt  unter- 
sucht, und  zwar  unter  richtiger  Probeentnahme 
über  den  ganzen  Querschnitt:  es  wurden  a"  ;'„ 
ermittelt.     Die   Stange   wurde    vom  Abnehmer 


einschließlich  der  Herstellung  des  SehlitVes  in 
etwa  zwei  Stunden  auszutÜhreu  ist.  Aufschiuli 
gelten,  wenn  auch  natürlich  hierzu  wie  in  allen 
Dingen  eine  gewisse  Erfahrung  erforderlieh  ist. 
Aus  der  Aetzprobe  heraus  laßt  sich  im  voraus 
sagen,  ob  Unterschiede  in  den  Festigkeitszahlen 
zwischen  Kern-  und  Handzone  zn  erwarten  sind, 
ob  überall  oder  an  bestimmten  Stellen  des  Quer- 
schnitts besondere  Sprödi-rkeit  infolge  Seigerung 


Pbi»]>honimi« 


Abbildung  2«. 

vorhanden  sein  wird,  und  wie  die  Entnahme  der 
Aiialyseiis).iine  auszuführen  ist.  um  richtige 
Durchschnitt  sprobeii  zu  erhalten.  Durch  Er- 
mittlung der  Hb-gczahl.  die  auch  in  einfachster 
\\  ej„-  durchführbar  ist.  kann  man  das  aus  der 
Aetzju-obe  erhaltene  Hild  erweitern.  Ich  bin  über- 
zeugt,   daß  Aetzjirobe    sownhl  wie  K  erlisch  lag;  - 

hiegeplobe     I  letztere    besonders    für    kolllellst ott- 

anne  Flußeiseiisortcii i  im  iMricbe  wesentliche 
Dienste  leisten  können. 
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Mitteilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium. 


Titrimetrische  Bestimmung  von  Kalzium 
und  Magnesium. 

K.  Maigrot*  hat  gefunden,  daß  Magnesia  in 
einer  Lösung,  welche  wenigstens  16  »o  Kochsalz 
und  Hü„  Natronlauge  enthält,  völlig  unlöslich  ist. 
dagegen  bleiht  Kalk  in  einer  solchen  Lösung 
teilweise  gelöst  1 1,2  g  im  Literj.  Zur  Bestimmung 
von  Magnesia  nehen  Kalk  versetzt  mun  HX)  com 
der  Lösung  mit  lüccm  8 prozentiger  Natronlauge, 
die  durch  Baryumchlorid  von  Kohlensäure  hefreit 
ist  und  die  mit  doppelt  normaler  Sulzsäure  und 
Phenol phtale'i'n  eingestellt  ist,  und  füllt  mit  löpro- 
zentiger  Kochsalzlösung  zum  Liter  auf.  Man 
filtriert  500  ccm  ah,  titriert  mit  *  n  Salzsäure 
und  PhenolphtaloTn,  multipliziert  die  verbrauchten 
Kubikzentimeter  mit  2,  zieht  den  Verbrauch  für 
die  zugesetzten  10  ccm  Natronluuge  ab  und  mul- 
tipliziert die  Differenz  mit  (),!(.">,  wodurch  man 
den  (iehalt  an  Magnesiumchlorid  erfährt  Zur 
Bestimmung  des  Kalkes  versetzt  man  100  ccm 
der  ursprünglichen  Flüssigkeit  mit  20  ccm  einer 
Lösung,  die  HX)  g  Soda  und  20  g  Aetznatron  im 
Liter  enthält  und  deren  Titer  mit  (  n  Salzsäure 
und  Tropäolin  eingestellt  ist  Man  kocht,  kühlt, 
füllt  mit  10 prozentiger  Kochsalzlösung  auf,  filtriert 
100  ccm  ab,  titriert  wieder  mit  Salzsäure,  mul- 
tipliziert mit  2,  zieht  den  Verbrauch  an  Salzsäure 

•  .Bull.  Soc  Chim  "  1005  (3),  33,  631. 


für  die  20  ccm  und  für  die  Magnesia  nh  und  mul- 
tipliziert die  Differenz  mit  1,30.  wodurch  man 
den  (iehalt  an  Kalziumsulfat  erhält.  (Der  Faktor 
für  andere  Kalk-  und  Magnesiumverbimlungeu 
ist  natürlich  leicht  zu  berechnen.) 

Zur  Dolomit-Analyse. 

Nach  Ansicht  von  N.  K  night*  ist  es  nicht 
nötig  bei  der  Bestimmung  der  Kieselsäure,  die 
mit  Salzsäure  unlöslich  gemachte  Kieselsäure  auf 
150°  zu  erwärmen,  es  genügt  vollkommen,  die 
Lösung  einige  Zeit  mit  verdünnter  Salzsäure  zu 
kochen  und  den  Rückstand  abzufiltrieren.  Auch 
die  doppelte  Fällung  von  Fisen  und  Tonerde  ist 
überflüssig,  denn  die  minimale  Menge  des  mit- 
fallenden Kalziumkarbonats  wird  beim  Aus- 
waschen mit  heißem  Wasser  wieder  entfernt. 
Den  durch  Fällen  mit  geringem  Ammonoxalut- 
Uberschuß  erzeugten  Kalkniederschlag,  welcher 
magnesium  halt  ig  ist,  löst  man  in  verdünnter 
Salzsäure  und  fällt  mit  Ammoniak;  im  Filtrat 
fällt  man  dann  das  Magnesium  mit  N'atrium- 
phosphat.  Clowes  undColeman  vortreiben  nach 
der  Fällung  mit  viel  Ammonoxalat  vor  der  Fällung 
dos  Magnesiums  durch  Eindampfen  die  Ammon- 
salze,  weil  die  Magnesiumfällung  sonst  unvoll- 
ständig sein  soll;  K  night  fand  diese  Vorsichts- 
maßregel für  unnötig. 

•  „(  hem.  News"  1906,  92,  108. 


Ueber  neuere  Konstruktionen  an  Walzwerksantrieben  und 

Zwischengliedern. 


Von  Direktor  0  rt  ui  an  n- Völklingen. ' 


Meine  Herren !  Wie  das  Thema  erkennen 
laßt,  beabsichtigte  ich  anfangs  nur  über 
neuere  Konstruktionen  an  Walzwerksanlagen  zu 
sprechen.  Es  ist  mir  jedoch  nachher  der  Ge- 
danke gekommen,  auch  über  den  motorischen  Teil 
der  Walzwerksantriebe  vergleichende  Betrach- 
tungen anzustellen ;  denn  in  der  Unterhaltung 
mit  den  verschiedensten  Fachgenossen  habe  ich 
erfahren,  daß  die  Ansichten  gerade  über  die 
generellen  Fragen  der  verschiedenen  Antriebs- 
arten sehr  geteilt  sind.  Erschöpfend  kann  ich 
selbstverständlich  diese  Materie  nicht  behandeln ; 
ich  möchte  aber  anregend  wirken,  und  hoffe, 
dati  durch  meine  Ausführungen  andere  Herren 
«ich  veranlaßt  sehen,  sich  ebenfalls  über  dieses 
Thema  zu  äußern,  so  daß  dabei  vielleicht  mehr 
Klarheit  darüber  entsteht,  welche  Antriebsart 
für  Walzwerke  heute  unter  den  verschiedenen 
Verhältnissen  im  einzelnen  Falle  vorzuziehen  ist. 


*  Vortrag,  gehalten  auf  der 
mlung  der  SOdwestdeutdch 
am  12. 

I.i. 


dritten  Hauprrer- 
LuseniburgiMrhcii 
November  ItfOÄ  zu  Saarbrücken. 


Felier  den  Antrieb  durch  Dampfmaschinen 
brauche  ich  eigentlich  nichts  zu  sagen.  Diese 
Verhalt nisse  sind  so  vielfach  erörtert  und  bis 
in  die  neueste  Zeit  hinein  verfolgt,  daß  darüber 
Unklarheiten  kaum  mehr  bestehen.  Ich  will 
nur  zum  besseren  Verständnis  der  folgenden 
Ausführungen  über  elektrischen  und  direkten 
(Tastnotorenantrieb  kurz  die  Vorteile  des  Dampf- 
maschinenantriebes erwähnen.  Diese  bestehen, 
wie  auch  schon  früher  von  anderen  Herren  her- 
vorgehoben, darin,  daß  die  Dampfmaschine  im- 
stande ist,  den  tlir  das  Walzwerk  benötigten 
Kraftaufwand  in  jedem  Augenblick  zu  andern, 
den  Verzögerungen  des  Schwungrades  sofort  zu 
folgen,  und  nuch  wieder  eine  Beschleunigung  zu 
bewirken,  wenn  dies  erforderlich  ist.  und  zwar 
mit  dem  größten  Nachdruck,  dadurch,  daß  die 
Maschine,  wenn  sie  für  eine  bestimmte  Normal- 
leistung gebaut  ist,  diese  Nonualleistimg  sofort 
um  ")()  und  noch  mehr  Prozent  zu  übersteigen 
in  der  Lage  ist.  Der  einzige  Nachteil  des 
Dampfbetriebes  besteht  in  seinen  hohen  Betrieb, - 
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kosten  für  die  Dampferzeugung,  l'm  diene 
Konten  zu  vermindern,  ist  man  bestrebt,  auf 
anderem  Wege  die  Kraft  für  da»  Walzwerk  zu 
gewinnen,  und  zwar  kommt  da  in  erster  Linie 
der  elektrische  Antrieb  als  der  ältere,  so- 
dann in  neuerer  Zeit  der  Gasmotoren- 
an trieb  in  Frage.  Eb  ist  nun  zu  unter- 
suchen, welche  dieser  beiden  Antriebsarten  die 
meisten  Vorteile  bietet,  und  zwar  sowohl  in 
ökonomischer  Hinsicht,  als  auch  in  bezug  auf 
die  größte  Betriebssicherheit;  denn  der  letztere 
Punkt  ist  unter  1'mstftnden  ebenso  wichtig  wie 
der  erstere.    Beim  elektrischen  Antrieb  ist  zu- 


Leistung hinaus  Strom  abgeben  muß.  Ist  nun 
die  Zentrale  knapp  gebaut,  so  daß  diese  eben 
nur  für  ein  oder  zwei  Straßen  ausreicht,  so  ist 
dieser  Sprung  sehr  unangenehm.  Man  könnte 
ihn  verhindern  durch  Einschalten  von  Schwung- 
radumformern oder  Akkumulatoren-Batterien,  und 
würden  die  Herren  Elektriker  sagen,  daß  die 
Lösung  dieser  Frage  durchaus  nicht  schwierig 
ist.  Vom  technischen  Standpunkte  aus  ist  dies 
auch  richtig.  Der  wirtschaftliche  Standpunkt 
aber  laßt  uns  darüber  nachdenken,  ob  die  An- 
lage alsdann  nicht  zu  teuer  wird.  Eine  beson- 
ders  anzulegende   Primaranlage    mit   dem  ein- 


Ahhildunj;  1.    Alter  Blorkwalzen  -  Antrieb. 


nächst  zu  berücksichtigen,  ob  eine  größere  Zen- 
trale vorhanden  ist.  oder  ob  die  elektrische 
Kraft  speziell  für  ein  oder  zwei  Walzwerke  in 
einer  besonderen  Zentrale  erzeugt  werden  muß. 
Es  ist  dies  deshalb  von  Wichtigkeit,  weil  die 
Kraftschwankungen  sehr  groß  und  daher  auch 
der  Stromverbrauch  außerordentlich  variierend 
sein  können.  Die  elektrische  Zentrale  wird  zeit- 
weise sehr  stark  in  Anspruch  genommen,  und 
dürfte  die.  Kraftabgabe  die  Grenze  ihrer  Leistungs- 
fähigkeit erreichen,  während  zu  anderen  Zeiten 
die  Stromabgabe  wieder  sehr  gering  ist.  Nimmt 
man  an.  daß  z.  B.  bei  einer  Anlage,  welche  für 
ein  Walzwerk  100(1  P.S.  beansprucht,  diese 
normale  Leistung  zeitweise  auf  1500  P.  S.  steigt, 
während  sie  auch  wieder  auf  (»00  bis  700  P.  S. 
herabfallen  kann,  so  ist  es  ersichtlich,  daß  die 
Zentrale  zeitweise  über  100  0|0  über  die  normale 


zuschaltenden  Schwungradumformer  usw.  ist 
außerordentlich  teuer,  und  könnte,  wenn  man 
überhaupt  Vorteile  erzielen  wollte,  nur  eine  von 
Gasmotoren  getriebene  Zentrale,  die  Hochofen- 
gas verwendet,  berücksichtigt  werden.  Eine 
Dampfzentrale  würde  wegen  ihrer  hohen  Be- 
triebsunkosten  schon  von  vornherein  ausfallen, 
denn  in  solchem  Kalle  würde  man  lieber  die 
Dampfmaschine  direkt  mit  der  Walzenstraße 
verbinden,  wenn  die  Dampfleitung  nicht  zu  lang 
wird.  Ist  die  Zentrale  sehr  groß,  so  daß  etwa 
10  000  bis  '20 000  P.S.  zur  Verfügung  stehen, 
so  sind  die  Krnftschwankungen  weniger  empfind- 
lich, weil  dann  die  Zentrale  nicht  mit  100  °/0, 
sondern  viell  icht  nur  um  i>  bis  10"(«  durch 
die  Walzenzugmaschine  in  der  Strotnabgabe  be- 
einflußt wird.  Bei  lieversier-Walzenstraßen  ist 
der  Kraftverbrauch  noch  mehr  schwankend  als 
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hei  Schwungradstraßen,  lind  dürfte  man  hier 
ohne  Schwungradumformer  -  Anlage  überhaupt 
nicht  auskommen.  Es  ist  in  den  letzten  Jahren 
häufiger  ein  Vergleich  der  Walzwerksantriebe 
mit  den  Antrieben  der  Bergwerksförderung  heran- 
gezogen worden,  und  fast  immer  wurde  hervor- 
gehoben, daß  sich  ein  recht  guter  Vergleich 
zwischen  beiden  anstellen  lasse,  denn  in  beiden 
Fallen  würde  die  Maschine  im  Wege  der  Um- 
kehrung bald  rechts,  bald  links  betrieben,  und 
es  seien  durch  da»  plötzliche  Anhalten  einer  in 
Bewegung  befindlichen  Maschine  rückwirkende 
Energiekrise  vorhanden. 

M.  H.!  Ich  möchte  Sie  hier  auf  einen  Irr- 
tum aufmerksam  machen,  welcher  den  meisten 
Herren   wohl   nicht   genügend   vor  Augen  ge- 


Abbildung  2. 

standen  hat,  nämlich  daß  die  Massenwirkungen 
bei  beiden  Betriebsarten  -  also  bei  der  Körder- 
maschine und  bei  der  Walzenzugmaschine 
grundverschieden  sind.  Diese  Massenwirkungen 
spielen  aber  beim  Reversieren  der  Förder- 
maschine die  Hauptrolle.  Bei  dieser  sind  nflm- 
lich  die  Massen  in  der  Trommelperipherie  d.  h. 
also  im  Umfange  des  Schwungrades  wirkend, 
außerordentlich  groß,  und  schließen  eine  be- 
deutende lebendige  Kraft  In  sich.  So  ist  z.  B. 
bei  einer  Fördermaschine,  welche  etwa  4500  kg 
Nutzlast  zu  bewegen  hat.  die  Summe  der  Massen, 
welche  im  Schwungrad  wirken  —  das  sind  also 
die  Fördergefaße,  Seile,  Seilscheiben  und  Scil- 
troramelgewichte.  —  etwa  !>0  bis  100  t.  Diese 
enorme  Masse  soll  Hehr  schnell  beschleunigt  und. 
nachdem  sie  kurze  Zeit  die  höchste  (fesch windig- 
keit erreicht  hatte,  auf  möglichst  kürzestem 
Wege  wieder  zu  Null  gemacht  werden.  Da  die 
Reibungswiderstande  nur  aus  Zapfenreibung  und 


Seilsteifigkeit  in  der  Hauptsache  bestehen  und 
verhältnismäßig  gering  sind,  so  ist  es  zum  Still- 
setzen nötig,  nicht  nur  die  Zuführung  der  trei- 
benden   Energie    vollständig   zu  unterbrechen, 
sondern  es  muß  auch  noch  eine  Bremse  ein- 
geschaltet werden,  welche  effektive  Bremsarbeit 
zu  leisten  hat ;  denn  wollte  man  die  Massen  aus- 
laufen lassen,  so  würde  für  die  Förderung  zu 
viel  Zeit  verloren  gehen.    Es  ist  also  durchaus 
richtig,    wenn    die    Herren    Elektriker  diese 
Bremsung   elektrisch    vornehmen,    die  Arbeit 
in  einem  Schwungradumformer  wieder  nutzbar 
machen  und  elektrischen  Strom  rückwärts  er- 
zeugen und  aufspeichern,   damit  er  für  die  Be- 
schleunigung wieder  nutzbar    gemacht  werden 
kann.    Eine  solche  Aufspeicherung  von  Brems- 
arbeit ist  bei  einem  Reveraier- 
walzwerk  nicht  zu  leisten.  Ein 
Walzwerk  hat  so  verschwin- 
dend kleine  rotierende  Massen, 
daß   diese   für   die  Besehleu- 
nigungskraft  kaum  in  Rücksicht 
gezogen  zu  werden  brauchen ; 
denn  wenn  man  auch  die  Mas- 
sen der  Walzen,  der  schweren 
Kupplungen,  der  Zahnrader  und 
selb-i   des   großen  Zahnrades 
bei  einer  Reversiermaschine  mit 
Vorgelege  betrachtet,  und  die 
kleine  Entfernung  dieser  Masse 
von  der  Drehungsachse,  dabei 
die  großen  Zapfen  mit  den  rie- 
sigen Rcibungsflaclicn  berück- 
sichtigt, so  ist  es  zu  verstehen, 
daß  nach  dem  Abstellen  der 
Energie  im  Kraftmotor  die  Ma- 
schine bezw.  die  Walze  auch 
fast  momentan  zum  Stillstand 
kommt.  Ein  Ausschwingen  von 
Massen  findet  also  nicht  statt, 
wenigstens  nicht  nennenswert.     Was  bei  einer 
Reversierstraße  auszugleichen  ist,  das  sind  nur 
die  Stromschwankungen  zwischen  Null  und  dem 
größten    Verbrauch.      I'tn    dieses    zu  ermög- 
lichen,   ist    allerdings    für    den  elektrischen 
Antrieb  ein   Ausgleicher  in    die  Stromleitung 
einzuschalten,    und    recht    zweckmäßig  dürfte 
hierfür    ein    Schwungradumformer    zu  wählen 
sein,  damit  die  Zentrale  möglichst  gleichmaßig 
den    Strom    abgeben    kann.      Es   handelt  sich 
aber   auch   hier   wieder   darum,   ob  eine  Zen- 
trale in  genügender  Größe  vorhanden  ist.  und 
ob  dieselbe  auch  mittels  Gasmotor  durch  Hoch- 
ofengas betrieben  wird.    Hierbei  ist  aber  das 
Hochofengas  nicht,  wie  die  Herren  Elektriker 
vielfach   behaupten,    kostenlos   dem  Walzwerk 
zur  Verfügung  gestellt,  sondern  sein  Brennwert 
ist  voll  zu  berücksichtigen:  denn  in  den  meisten 
Hüttenwerken  wird  noch  Dampf  oder  sonstige 
Energie    für    andere    Zwecke    verbraucht,  und 
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<lii»se  müssen,  falls  nicht  Hochofengas  genug 
vorhanden  ist,  durch  Kohle  erzeugt  werden. 
Was  also  die  Zentrale  an  Kohle  weniger  ver- 
braucht, muß  dem  andern  Betriebe  zugute 
kommen.  Das  »ras  ist  in  jeder  Weise  voll- 
wertig einzusetzen. 

Eine  elektrische  Zentrale  mit  elektrischem  Ke- 
versierantrieb  einschließlich  Schwungradumformer 
als  Ausgleicher  usw.  dürfte  aber  so  ziemlich  das 
Doppelt«  -  wenn  nicht  das  dreifache  kosten, 
was  eine  komplette  Dampfmaschinenanlage  für 
direkten  Antrieb  kosten  wird.  l>abei  ist  zu  be- 
achten,   daß    die    Heversierdampfma-schiiie  bei 


selbst  wenn  man  berücksichtigt,  daß  die  Ma- 
schinen der  Zentrale  bei  günstiger  Belastung 
mit  günstiger  Füllung,  also  recht  ökonomisch 
arbeiten.  Für  die  gewöhnlichen  Triostraßeu 
kommen  Schwungradumformer  im  allgemeinen 
nicht  in  Gebrauch,  es  sei  denn,  daß  Strom- 
schwankungen in  einem  fremden  Netz  —  wie 
z.  B.  in  Oberschlesien  auf  der  Falvahütte,  die 
für  eine  Feinstraße  den  Strom  von  der  Ober- 
schlesischen  Elektrizitfttsgesellschaft  bezieht, 
absolut  nicht  auftreten  dürfen.*  Stromschwan- 
kungen von  z.  B.  25  °/o,  die  plötzlich  auftreten, 
bewirken    in    der    Zentrale    keine    Störungen : 


weitem  nicht  so  ungünstig  arbeitet,  wie  vielfach 
angenommen  wird.  Der  Dampfverbranch  ist  oft 
kleiner  als  bei  einer  gleichgroßen  Schwungrad- 
maschine mit  Compound-  und  Kondensations- 
Einrichtung.  Den  Herren  Fachleuten  ist  e*  be- 
kannt, daß  dieser  geringe  Dampfverbrauch  der 
Keversiermaschine  damit  zusammenhangt,  dali 
keine  Leerlaufarbeit  zu  leisten  ist ;  und  bei  einem 
elektrischen  Antrieb,  der  von  einer  stetig  lau- 
fenden Zentrale  getrieben  wird,  dürfte  auch  zeit- 
weise und  sogar  sehr  viel  Leerlanfarbeit  zu 
leisten  sein ;  denn  die  Zentrale  wird  wohl  kaum 
vollständig  stillgesetzt,  wenn  eine  Pause  sei 
es  von  10  oder  15  Minuten  oder  selbst  einer 
halben  Stunde  —  eintritt.  Bei  einer  elektri- 
schen Zentrale,  die  durch  Dampfmotoren  an- 
getrieben wird,  halte  ich  auch  den  elektrischen 
Antrieb  der  Reversierstraßen  nicht  für  rentabel. 


die  Antriebsmaschine  auch  der  Gasmotor  - 
ändert  seine  Tourenzahl  dabei  um  höchstens 
2  bis  3  >.  Es  fragt  sich  nun.  wie  stellt  sich 
bezüglich  Oekonomie  im  ganzen  der  elektrische 
Antrieb  der  Walzenstraße t  Wie  schon  er- 
wähnt, ist  der  Kostenpunkt  des  elektrischen  An- 
triebes mit  Zentrale  sehr  hoch.  Bei  einfachein 
Antrieb  ohne  Schwungradumformer  oder  Akkumu- 
latorenbatterie dürfte  sich  bei  einer  Gaszcntrale 
unter  Berücksichtigung  des  durch  das  Zwischen- 
glied der  Elektrizität  verursachten  Energiever- 
lustes von  mindestens  20  °fo  einschließlich  der 
hohen  Amortisation  und  Verzinsung  die  Be- 
rechnung der  Betriebskosten  jedenfalls  noch  so 
stellen,    dall    alle    diese    Unkosten  ziisammen- 

*  Nach  neueren  Krkundi^unfren  null  obiger 
Jllgner- 1'infornier  wieHor  entfernt  sein,  weil  er  zu 
klein  gewählt  war. 
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genommen  wohl  noch  etwas  niedriger  bleiben 
wie  »Iii*  Dampferzeugungskosten  einer  Dampf- 
maschine nebst  Amortisation  nsw.  Ganz  sicher 
ist  mir  dies  aber  nicht,  und  würde  es  mich 
interessieren,  von  anderen  Herren  einmal  Zahlen 
hierüber  zu  bekommen.  Wie  groß  der  Nutzen 
des  liasmotorenantriebes  in  der  Zentrale  ist.  hat 
der  verstorbene  l>r.-Tnjr.  Ehrhardt  im  Mai  d.  .1. 
bekanntgegeben.  Ich  mochte  außerdem  noch 
hervorheben,  daß  außer  den  20  «No  Verlust  an 
Nutzeffekt  auch  noch  für  solche  Straßen,  welche 
nicht  immer  voll  betrieben  werden,  ein  bedeu- 
tender Verlust  an  Nutzeffekt  dadurch  hervor- 
tritt, daß  sowohl  der  Generator  der  Zentrale 
als  auch  der  Motor  der  Straße  bei  schwacher 
Belastung  mit  einem  sehr  niedrigen  cos.  <p.  etwa 
!).«;  bis  0.7  statt  0,!>2.  bei  guter  Belastung  arbeiten. 

Wie  groß  die  Kosten  einer  elektrischen  An- 
lage mit  Umformer  werden,  laßt  sich  vielleicht 
durch  einen  Vergleich  mit  einer  Kalkulation 
über  eine  elektrische  Körderanlage,  welche  mir 
durch  einen  Herrn  vom  Bergbaulichen  Verein  in 
Westfalen  freundlichst  überlassen  wurde,  ziehen. 
Ks  wurde  hierbei  eine  Dampfförderinaschine 
kalkuliert  und  eine  elektrische  Kördermaschine. 
Kine  elektrische  Zentrale  war  vorhanden,  ebenso 
die  Kesselanlage  sowohl  für  die  Dampfmaschine 
als  auch  für  die  Zentrale.  Danach  kostet  eine, 
1  "atnpf fördermaxchine  einschließlich  Kundnmente 
und  Gebäude  »0  000  t*.  Die  elektrische  Körder- 
maschine  mit  Drehstrom  -  Gleichstromumformer 
kostete  als  Mittelwert  aus  verschiedenen  Offerten 
DiOOOO  t*,  wobei  für  Maschinenhaus  nur 
15  000  t*  eingesetzt  sind.  Würde  hierzu  die 
Zentrale  mit  100  000,*  noch  kommen,  so  sehen 
Sie.  daß  der  doppelte  Dreis  einer  Dampfmaschine 
•  inschließlich  Maschinenbaus  bei  weitem  nicht 
ausreicht.  Bei  einer  Gaszentrale  würde  wohl 
mindestens  der  dreifache  Preis  herauskommen. 

Bei  vorstehender  Anlage  ergaben  sich  die 
Kosten  für  Kohlen,  welche  im  Jahre  für  die 
Dampfmaschine  aufzuwenden  waren,  mit  7W00,# 
bei  30  kg  f.  d.  Schachtpferd  und  Stunde.  Bei 
der  elektrischen  Kördermaschine  rechnet  sich  der 
jahrliche  Dampfverbrauch  hei  »'  u  kg  f.  d. 
eff.  F.  S.,  d.  h.  20  kg  f.  d.  Schachtpferd  und 
Stunde  auf  51(50  ,*;  es  ist  hierbei  in  beiden 
r'ällen  einfache  Schicht  zur  Körderung  an- 
genommen. Wenn  man  die  Amortisationskosten 
nun  hinzurechnet,  so  ergibt  sich,  daß  der  elek- 
trische Antrieb  an  Ausgaben  f.  d.  Jahr  ein- 
«  hließlich  Kohlenverbrauch  jedoch  ohne  Amorti- 
sationskosten für  die  Zentrale  jahrlich  3 1  K00  * 
erfordert,  wahrend  für  Dampfantrieb  einschließ- 
lich der  Keiiselanlage  28  800  .  *  erforderlich  sind. 
Würde  die  Amortisation  für  die  Zentrale  noch 
hinzukommen,  so  wäre  alsdann  der  elektrische 
Antrieb  für  die  vorstehende  Anlage  ganz  wesent- 
lich ungünstiger  in  wirtschaftlicher  Beziehunir 
als  der  direkte  Dampfantrieb.    hie  Zentrale  li.it 


ohne  Kessel  100000,.*  gekostet;  die  Amorti- 
sation hierfür  ist  also  10  000,*  jahrlich. 

M.  H.!  Ich  fürchte,  daß  bei  elektrischen 
Antrieben  für  Reversierwalzwerke  das  Verhältnis 
sich  ähnlich  so  gestalten  wird,  und  daß  man 
also  trotz  Gasmaschinenzentrale  noch  genau  kal- 
kulieren muß.  oh  ein  direkter  Kampfantrieb  nicht 
doch  günstiger  ist  als  ein  elektrischer,  wenig- 
stens für  die  ersten  zehn  Jahre.  Die  Vorteile 
des  elektrischen  Zwischengliedes  bestehen  in  der 
größeren  Betriebssicherheit  und  der  Möglichkeit, 
die  Gasmotorenanlage  aus  mehreren  Teilen,  d.  h. 
kleineren  Gasmotoren  bestehend,  herzustellen, 
wahrend  man  bei  direktem  Antrieb  der  Walzen- 
straße durch  Gasmotor  nur  einen  dem  Kraft- 
bedarf der  Straße  entsprechenden  Gasmotor  an- 
wenden kann.  Zweckmäßig  ist  es  jedenfalls, 
kleine  Straßen,  wie  Keinstraßen,  die  250  bis 
500  K.  S.  beanspruchen,  elektrisch  anzutreiben, 
wenn  eine  passende  Zentrale  tiesteht;  für  größere 
Straßen  liegt  die  Sache  anders.  Leider  ist  die 
Kabrikation  der  Gasmotoren  heute  noch  nicht  so 
weit,  daß  die  Motoren  so  betriebssicher  wie  eine 
Dampfmaschine  hergestellt  werden.  Jede  Ma- 
schine mußte  bis  heute  noch  ihre  Kinderkrank- 
heiten durchmachen;  sie  mußte  zunächst  ihre 
Kehler,  seien  es  große  oder  kleine,  in  der 
ersten  Zeit  ihres  Betriebes  offenbaren,  und  erst 
dann  war  man  imstande,  diese  Kehler  aus- 
zumerzen und  allmählich  die  Maschinen  in 
einen  verhältnismäßig  betriebssicheren  Zustand 
zu  bringen. 

Wenn  bei  den  neueren  Anlagen  der  Gasmotor 
für  den  direkten  Autrieb  nicht  immer  befriedigt 
hat,  so  hat  dies  auch  darin  seinen  Grund,  daß 
die  Motoren  an  fast  allen  Stellen  zu  klein  ge- 
wählt waren.  Man  Ist  eben  wieder,  wie  auch 
im  Anfang  beim  elektrischen  Antrieb,  von  der 
mittleren  Leistung  der  Dampfmaschine  an  vor- 
handenen Straßen  ausgegangen  und  hat  danach 
die  Größe  des  Gasmotors  bestimmt,  man  hat 
aber  nicht  genügend  berücksichtigt,  daß  bei  der 
Wahl  des  Gasmotors  die  nominelle  Leistung  stets 
die  maximale  ist.  wahrend  sie  bei  der  Dampf- 
maschine um  etwa  50  °/o  und  mehr  gesteigert 
werden  kann,  daß  also,  wenn  die  Blöcke  im 
Walzwerk  etwas  kälter  verarbeitet  werden  sollen, 
oder  etwas  schneller  hintereinander  gesteckt  wer- 
den, so  daß  die  Leistung  der  Straße  größer  wird, 
der  Kraftbedarf  ganz  bedeutend  steigt  und  der 
Motor  reichlich  groß  gewählt  werden  muß. 

Die  Gasmotoren  sind  also  wesentlich  zu  klein 
gewählt  worden,  erstens  aus  den  vorstehend  an- 
gegebenen Gründen,  dann  aber  noch  aus  einem 
weiteren  Grunde,  welcher  bisher  noch  sehr  wenig 
Berücksichtigung  gefunden  hat  und  auch  bisher 
vielleicht  sehr  wenig  bekannt  gewesen  ist.  näm- 
lich,   dftß    die    Qualität    des    Hochofengases  „dir 

schwankend  ist.  Kur  gewöhnlich  Ii, .st  man,  daß 
das  Hochofengas  einen  Heizwert  von  iimi  „der 
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gar  950  Wärmeeinheiten  besitzt.  Ein  solches 
Gas  ist  ja  allerdings  vorhanden,  ich  kann  sogar 
bestätigen,  daß  der  Heizwert  über  1000  Kai. 
steigt,  aber  es  ist  auch  nachgewiesen,  dal)  das 
Hochofengas  einen  Heizwert  von  800  und  sogar 
750  Wariiieeinheiten  besitzt;  wenn  nun  ein  Gas- 
motor voll  belastet  ist  und  leistet  diese  maxi- 
male Arbeit  bei  U00  Wärmeeinheiten,  so  ist  es 
klar,  daß  er  bei  800  bis  750  Wärmeeinheiten 
die  von  ihm  verlangte  Arbeit  auch  nicht  an- 
nähernd leisten  kann. 

Nach  neueren  Erkundigungen  kann  ich  jedoch 
mitteilen,  dali  der  direkte  Antrieb  für  Walzeu- 
straßen  durch  Gasmotoren  doch  nicht  so  schlecht 
funktioniert,  wie  vielfach  angenommen  wird.  In 
einem    Falle    hat   si  h  herausgestellt,  daß  die 


Abbildung 

Blöcke,  welche,  von  der  Blockstraße  kommend, 
direkt  durchgewalzt  werden  sollten,  zu  kalt 
waren,  und  nachdem  dieselben  nochmals  durch 
einen  Warmofen  gegangen  waren,  war  der  Gas- 
motor zum  Auswalzen  stark  genug.  Die  Kinder- 
krankheiten der  übrigen  Gasmotoren,  welche  zum 
direkten  Walzenantrieb  in  den  letzten  Jahren 
in  Betrieb  gekommen  sind,  dürften  auch  ziemlich 
als  überwunden  zu  betrachten  sein.  Man  ist 
also  eigentlich  mit  diesen  Motoren  nicht  mehr 
so  unzufrieden  wie  im  Anfang,  hat  aber  nach 
reberwiudung  der  ersten  Schwierigkeiten  jetzt 
einen  sehr  günstig  arbeitenden  Walzwerksantrieb. 

Es  kommt  noch  hinzu,  dali  man  zweckmäßig 
Zwillings-Gasmotoren  für  den  Antrieb  der  Walzen- 
straßen wählt.  Wenn  dieselben  richtig  stark 
genommen  sind,  so  kann  mau  immer,  falls  an 
einer  Seite  eine  größere  Reparatur  notwendig 
wird,  mit  der  andern  Seite,  wenn  auch  nicht 
den   vollen   Betrieb  aufrecht   erhalten,   so  doch 


an  Wahwerkmnt  rieben  m»it.  26.  Jahrjf.  Nr.  1. 

walzen  mit  etwns  verminderter  Leistung.  Auf 
diese  Weise  hißt  sich  also  auch  hier  eine  ge- 
wisse Reserve  schaffen,  und  glaube  ich  auch 
noch  nicht,  daß  der  direkte  Gasmotorenantrieb 
defiuitiv  verworfen  wird,  sondern  bin  der  An- 
sicht, daß  derselbe  durchaus  rationell  ist,  und 
daß  eventuell  sich  zeigende  Fehler  innerhalb 
des  ersten  Halbjahres  sich  wohl  ausmerzen  lassen. 

Nach  diesen  Betrachtungen  über  den  mo- 
torischen Teil  der  Walzwerksantriebe  komme 
ich  nun  zu  dem  konstruktiven,  und  da  muß 
ich  vorausschicken,  daß  dieser  Teil  eigentlich 
bis  in  die  neueste  Zeit  hinein  sowohl  von  den 
Maschinenfabriken  als  auch  von  den  Hüttenleuten 
vollständig  vernachlässigt  worden  ist,  und  daß 
man  sich  für  die  Haltbarkeit  und  Sicherheit  der 


4  und  5. 

Zwischenglieder  eines  Walzwerks,  wie  der  Kamm- 
walzen,  Spiudeln.  Kuppelungen  usw..  wenig  inter- 
essierte. 

Wenn  die  Sachen  verschlissen  waren,  so 
wurden  sie  eben  erneuert,  und  wenn  dieser  Ver- 
schleiß sehr  s  hnell  vor  sich  ging,  so  wußte 
man  dies  eben  nicht  besser,  und  das  mußte  wohl 
so  sein.  An  eine  recht  klapprige  Spindel  und 
Zwischengliederkonstmktion  war  man  gewöhnt, 
und  gehörte  das  eben  zum  Walzwerk.  Eine 
Bölling  mill  muß  doch  klappern!  Wenn  man 
dieser  Sache  etwas  nachgeht,  so  findet  man. 
daß  die  Dimciisionicrung  all  dieser  Konstruktions- 
teile eine  außerordentlich  ungünstige  war. 

Ich  hatte  auf  den  beifolgenden  Abbildungen 
vergleichsweise  alte  und  neue  Konstruktionen 
dargestellt.  Wenn  Sie  die  alte  Konstruktion 
eines  Reversierwalzwerks  auf  Abbildung  1 
etwas  naher  betrachten,  so  finden  Sie  zunächst 
auf   der  Maschinenwelle    eine  Klaueiikupplung 
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eine  feste  Scheibenkupplung.  Diese  tragt 
einen  Zapfen,  und  darauf  greift  eine  Muffe  an ; 
in  dieser  steckt  wieder  eine  Spindel,  welche 
anderseits  mit  dem  Kammwalzzapfen  durch  eine 
Muffe  verbunden  ist.  Sodann  geht  auf  der  andern 
aeite  dasselbe  Spiel  wieder  an,  und  dabei  sind 
alle  Zapfen  möglichst  kurz  gehalten.  Es  sind 
also  hier  acht  Zapfenenden,  welche  dem  Ver- 
schleiß unterworfen  sind.  Auf  Abbildung  2  sehen 
Sie  einen  Zapfen  mit  Muffe,  welcher  längere 
Zeit  gearbeitet  hat  und  ziemlich  stark  abgenutzt 
ist,  —  eine  genaue  Aufnahme  nach  der  Natur. 
Die  Abnutzung  ist  noch  nicht  so  stark,  daß 


also  mit  dieser  alten  Konstruktion  verbunden! 
Daß  ferner  die  Haltbarkeit  der  Spindeln  und 
Muffen  und  der  Kammwalzenzapfen  —  denn 
wenn  deren  Zapfenenden  abgenutzt  sind,  müssen 
die  Kammwalzen  oder  wenigstens  deren  Achsen 
fortgeworfen  werden  —  eine  außerordentlich 
geringe  ist,  liegt  ohne  weiteres  klar  zutage. 
Die  ganze  Lagerung  der  Kamm  walzen  war  auch 
so,  daß  ein  genaues  Arbeiten  der  Rader  im  Teil- 
kreise nicht  möglich  war,  denn  die  Lager  waren 
sehr  schnell  abgenutzt.  Es  mußte  fortwährend 
unterlegt  und  verstellt  werden,  so  daß  also  ein 
richtiger  Zahneingriff  nicht  mehr  möglich  war. 


Alter 

K  amm  w  abcen  •  A  ntrieb 
für  FeinMtraßen, 


nun  Spindel  undtMuffen  verworfen  werden  müssen, 
sie  geht  also  noch  weiter.  Beim  Reversieren 
diese«  Zapfens  ist  etwa  eine  achtel  Umdrehung 
erforderlich,  bis  die  andere  Flanke  des  Klee- 
blattes wieder  zum  Anliegen  kommt.  Haben 
wir  acht  solcher  Zapfeuenden,  so  ist  also  eine 
»ranze  Umdrehung  der  Masehinenwelle  erforder- 
lich, um  beim  Reversieren  alle  Zapfentlanken 
wieder  zum  Anliegen  zu  bringen.  Wird  die 
Vorgelegewelle  mit  einer  Ucbersetzung  von  1  :  2  '/< 
von  der  Dampfmaschine  angetrieben,  so  muß 
aUo  die  Dampfmaschine  2'/i  Umdrehungen  machen, 
bevor  zunächst  der  tote  Gang  im  Spiudelgestäuge 
überwunden  ist.  Es  ist  dieses  nicht  übertrieben, 
ich  habe  sehr  oft  Gelegenheit  gehabt,  die  zwei 

bis  drei  Umdrehungen  der  Maschine  als  I  rgang 

zu  zahlen,  ehe  das  Walzwerk  angespannt  war. 
Welch  ein  enormer  Verlust  au  Dampfarheit  ist 


Die  Haltbarkeit  aller  dieser  Teile  entsprach  voll- 
kommen dem  unvollkommenen  Mechanismus. 

Sie  sehen  auf  Abbildung  3  eine  neuer*;  An- 
ordnung des  Walzwerksantriebes,  bei  welcher 
der  Kammwalztrieb  in  den  Maschinenrahmen 
hineingelegt  ist.  Ks  sind  hierbei  nur  zwei 
Muffen  erforderlich,  und  diene  sitzen  mit  je  einem 
sehr  langen  En  e  einmal  fest  auf  dem  Kamm- 
walzzapfen, das  andere  Mal  auf  der  Spindel, 
so  daß  also  nur  noch  zwei  Zapfeuenden  übrig 
bleiben,  die  dem  Verschleiß  ausgesetzt  sind.  Die 
Ausbildung  der  Zapfeuenden  ist  ebenfalls  noch 
etwas  günstiger  gestaltet  als  hei  den  alten 
Straßen,  und  so  ist  denn  erreicht,  daß  z.  H. 
nach  vierjährigem  Dauerbetrieb  nur  eine  Mittle, 
welche  an  die  Walze  angreift,  als  verschlissen 
ausgebaut  werden  mußte.  Alle  anderen  Teile 
sind  noch  vollständig  intakt,  und  es  wnnle  wohl 
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niemand  hei  einer  alten  Straße  riskieren,  nur 
eine  Reservespindel  mit  Mutten  sich  hinzulegen, 
wie  es  hier  hei  der  neuen  Straße  p-schelien  ist. 
Die  Kammwalzen  sind  derart  angeordnet,  da» 
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überhaupt  ein  Verschleiß  in  den  Ladern  nicht 
.•intreten  kann.  Die  Befestigung  des  Kamm- 
walzperüstes  ist  so,  daß  die  drehenden  Kräfte, 
welche  von  der  Maschinenachse  ausgehen  und 
auf  die  Walzenspindcln  übertrafen  werden,  nieht 


mehr  wie  hei  der  alten  Anordnung  durch  das 
Fumlament  übertrafen  werden  müssen. 

Auf  Ahbildunir  4  u.  r>  sehen  sie  anpezeipt.  wie 
ein  Kammwalzperüst  nach  der  alten  Anordnung 
von  der  Maschinenachse  zu  drehen,  das  heißt 
umzuwerfen  versucht  wird.  —  Das  Fundament 
zwischen  diesem  Kammwalztreriist  und  der 
Maschine  muß  hei  der  Anordnung  die  drehen- 
den Kräfte  aufnehmen,  die  Cnterlapsplatten 
des  Kammwalzperüstes  müssen  einmal  den  Druck 
auf  der  einen  Seite,  und  heim  Reversieren  den 
Zup  auf  derselhen  Seite  aushalten. 

Ks  ist  hekannt.  daß  fast  alle  Kammwalz- 
perüste  an  Reversierstraßcn  auf  dem  Fundament 
lose  geworden  sind.  Ks  laßt  sich  dies  auch 
sehr  leicht  erklären.  Wenn  man  das  Dreh- 
moment ausrechnet  nach  dem  Kolhendruck  der  Ma- 
schine, so  erpibt  sich  ein  solches  von  120  000kp|'m. 
Dieses  übertraft  sich  auf  die  Fundamcntplattc 
mit  etwa  KiOOOt)  kp,  die  auf  der  einen  Seite 
als  Druck,  auf  der  andern  Seite  von  den  Funda- 
mentschrauhen  als  Zugkraft  aufgenommen  werden 
müssen.  Von  der  Baupolizei  ist  bekanntlich  für 
stationäre  Hauten  bei  Fundamentmauerwerk  ein 
Flflchendrnck  von  etwa  7  kp  zulässig.  Bei 
einer  Beanspruchung,  wie  sie  hier  vorliept,  kann 
von  einer  stationären  Belastung  keine  Rede  sein. 
Wenn  man  also  1  kp  f.  d.  Quadratzentimeter 
annimmt,  so  ist  dies  eigentlich  schon  für  die 
Wechselbelaxtunp  recht  viel.  Bei  1,2  kp  erpibt 
sich,  wenn  die  Blattenbreite  1  m  beträft,  eine 
erforderliche  Plattcnlanpe  von  etwa  H  m,  bei 
6  m  Plattenlfinpc  kommen  schon  1.7  kp  auf 
1  Quadratzentimeter.  Daß  diese  Platte  nicht 
so  beansprucht  wird,  daß  sie  auf  der  (ranzen 
Länpe  von  «  bis  8  m  pleichmaßip  den  erforder- 
lichen Druck  aufnimmt,  ist  einleuchtend.  Man 
hatte  besser  die  Platten  quer  zur  Straße  trelept. 
Ks  hat  sieh  denn  auch  pezeipt.  daß  im  Betriebe 
die  Platten  tatsächlich  nicht  halten;  dapepen  bei 
der  neuen  Konstruktion  auf  Abbildung  3  sind 
diese  l'ebclstände  vollständig  beseitigt.  Ks  ist 
überhaupt  erstaunlich,  wie  wenitr  Sorgfalt  auf 
die  Ausbildung  der  Lapcrunp  der  Kammwnlzen 
und  auf  die  Dimensi(»nierun(r  dieser  Teile  Wert 
pelept  worden  ist.  Jeder  Dampfmasrhinenhaner 
und  alle  Transmissionskonstrukteure  sind  heut- 
zutage so  weit,  daß  sie  dem  Kaper  recht  proße 
hanpe  (reben  und  dem  Zapfen  peiiüfend  froßen 
Durchmesser,  nur  im  Walzwerk,  wo  die  Kräfte 
eigentlich  am  trrößten  sind,  hat  man  dies  nicht 
für  nötif  (rehalten.  Alle  diese  Teile  wurden 
möglichst  enpbrüstip  und  schmal  pebaut.  Kin 
Knmmwalzantrieb  war  eben  ein  Teil  eines  Walz- 
werks kein  Bestandteil  des  Maschinenbetriebes. 
Deshalb  mußten  auch  die  Kammwalzen  stets 
vom  Walzwerker  bedient  und  fcwechsclt  werden. 
Die  Sehiiiicnmi:  mit  Talir  und  Teer  war  selbst- 
\ 'erstandlich  das  Beste.  Wasser  irchörte  auch 
noch  dazu.    Sehr  schwer   war  es  jedoch    «i n- 
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zusehen,  daß  Kammwalzen  überhaupt  keine 
Walzen  sind,  sondern  daß  es  Zahnräder  Bind 
wie  in  allen  anderen  Zahnrädertrieben,  und  daß 
sie  auch  in  bezug  auf  Lagerung,  auf  Dimensio- 
nierung und  exakte  Ausführung  genau  dieselben 
Ansprüche  an  sich  erfüllt  sehen  wollen,  wie  bei 
einem  exakten  Maschinenantrieb.  Ich  hatte  vor 
mehreren  Jaliren  Gelegenheit,  ein  altes  Kamm- 
walzgetriebe während  des  Betriebes  zu  be- 
obachten, und  es  zeigte  sich,  daß  die  Oberwalze 


Angriffskupplung  und  Mutten,  welche  sofort 
erkennen  lassen,  daß  bei  der  neueren  Anordnung 
die  Haltbarkeit  jedenfalls  nichts  zu  wünschen 
übrig  lassen  wird.  Das  Kammwalzgerüst  ist 
mit  dem  Lager  der  Antriebsachse  auf  einer 
Platte  zusammengebaut.  Günstig  ist  es.  die 
Entfernung  vom  Lager  bis  zum  Kammwalzgerüst 
möglichst  klein  zu  nehmen,  damit  die  gemein- 
schaftliche Grundplatte,  welche  vollständig  als 
Rahmenplattc  ausgebildet  ist,   auch   noch  die 


Abbildung  8.    Neuer  Kammwalzcnantrieb  mit  AngrifTHkupplung. 


M  jedem  Stich  in  der  Walze  sich  um  21  mm 
heben  mußte.  Die  Haltbarkeit  der  Teile  war 
natürlich  auch  dementsprechend.  Ich  habe  fest- 
stellt, daß  in  einem  Zeitraum  von  drei  .Jahren 
an  vier  Straßen  31  Trio-Kammwalzen  verbraucht 
wurden  —  das  sagt  genng!  Nach  dem  Stande 
der  neueren  Technik  ist  nun  die  Haltbarkeit 
der  Kamm  walzen  und  deren  Lager  genau  ebenso- 
gut wie  die  eines  andern  Maschinenteiles.  Wenn 
zum  Eeispiel  an  einer  Blockstraße  ein  Kamm- 


nötige Festigkeit  erhält  und  nicht  zu  groß  wird. 
Die  Ausdehnung  dieser  Grundplatte  erstreckt 
sich  nicht  im  wesentlichen  in  der  Richtung  der 
Walzenstraße,  sondern  ist  quer  dazu  möglichst 
groß  zu  wählen.  Die  Befestigungsschrauben  und 
die  Ankerschrauben  soll  man  überhaupt  möglichst 
weit  vom  Mittelpunkt  der  Drehachse  entfernt 
nehmen,  denn  diese  Platte  muß  das  Drehmoment 
der  ganzen  Maschine  aufnehmen  und  ist  durch- 
aus kräftig  zu  halten.   Eine  Verbindung  zwischen 


Abbildung  ».  Neue 


»•alzgeriwt  fast  sieben  Jahre  ununterbrochen  im 
liefrieb  ist,  ohne  daß  weder  an  den  Lagern, 
an  den  Katnmwalzen  noch  Treffern  irgend- 
welcher nennenswerte  Verschleiß  entstanden  ist, 
*»  lftttt  da*  darauf  schließen,  daß  die  Halt- 
barkeit auch  an  diesen  Teilen  eine  fast  un- 
k-grenzte  sein  kann. 

Sie  sehen  bei  der  folgenden  Abbildung  fi 
zunächst  wieder  vergleichsweise  zusammengestellt 
•  in  altes  Kammwalzgerüst  einer  Feinstraße,  eng- 
brüstig und  knapp  wie  gewöhnlich,  und  in  Ah- 
Wdung  7   einen  neueren  Kammwnlzantrieb  mit 


dieser  Fundamentplatte  und  den  Sohlplatten  der 
Walzwerksgerüste  ist  unnötig,  denn  das  Dreh- 
moment zwischen  beiden  ist  nicht  sehr  stark. 
Die  Drehkräfte  der  einzelnen  Spindeln  heben 
sich  gegenseitig  ziemlich  auf. 

In  den  folgenden  Abbildungen  K  und  5»  gebe  ich 
noch  einige  Anordnungen  von  Angriffskupp- 
hingen,  welche  ebenfalls  die  vielen  Znpfeiiemlen 
vermeiden,  nur  zwei  Zapfen  beanspruchen  und 
dabei  eine  Lagerung  der  Spindel  überflüssig 
machen.  Die  massiven  Spindeln  der  alten  An- 
ordnung  hatten   bekanntlich  den  Nachteil,  daß 
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bei  etwaigem  Bruch,  der  ja  recht  häutig  vorkam, 
ein  axialer  Druck  ausgeübt  wurde,  welcher, 
wenn  der  Bruch  etwas  schräg  erfolgte,  derart 
gefährlich  wurde,  daß  sehr  häutig  die  Maschinen- 
achse verschoben  und  ein  Teil  der  Maschine 
zerstört  worden  ist.  Jedenfalls  besteht  diese 
Gefahr  überall.  Bei  Anwendung  einer  einfachen 
Muffe  kann  derartiges  nicht  passieren.  Sollte 
bei  einer  Schwungradmaschine  ein  Bruch  ein- 
treten, so  fliegen  eben  die  Stücke  wie  bei  jedem 
Muffenbruch  nach  außen  fort.  Wie  Sie  aus  Ab- 
bildung 8  erkennen,  sind  auch  dort  die  Kamm- 
walzzapfen einer  größeren  Straße  "50  mm 
Durchmesser  —  mit  Bunden  versehen.  Diese 
haben  den  Zweck,  bei  abg  nutzten  Walzen  den 
axialen  Druck,  welcher  durch  etwa  schräg- 
stehende Spindeln  entsteht,  aufzunehmen.  Kerner 
bitte  ich  in  dieser  Zeichnung  die  Konstruktion 


Abbildung  10. 

der  Spindeln  und  Muffen  zu  beachten.  Sie  sehen 
auch  hier  die  Muffen  fest  auf  dem  Kammwalz- 
zapfen sitzen,  und  nur  in  dem  einen  Muffenende 
bewegt  sich  die  Spindel.  Der  Zweck  ist  der, 
eine  große  Haltbarkeit  der  Kammwalzenachsc  als 
Maschinenteil  zu  erzielen.  Bei  alten  Straßen 
ist  in  der  Kegel  der  Raum  für  die  Anbringung 
eines  ordentlichen  Kammwalztriebes  nicht  vor- 
handen. Man  hat  sich  deshalb  damit  geholten, 
daß  man  die  Angriffsspindel  nebst  Klauenkupp- 
lung beseitigte,  und  statt  dessen  —  etwa  nach 
Abbildung  8  —  eine  Muffe  verwendete ;  hier- 
durch wurde  so  viel  Platz  gewonnen,  daß  man, 
wenn  auch  nicht  ein  ganz  vollkommenes,  so 
doch  ein  ziemlich  gut  haltbares  Kammwalztrcriist 
aufstellen  konnte.  Sollte  das  Kammwalzgerüst 
nicht  zwischen  Maschine  und  Walzenstraße  liegen, 
so  dürfte  es  sich  empfehlen,  bei  Verwendung 
einer  Hnhlspindcl  ohne  Lagerung  einen  konischen 
Schelleuhandring  hinter  die  Muffe  zu  setzen, 
damit  bei  etwaigen  starken  axialen  Schüben  der 
Walze  dieser  Hing  gesprengt  wird,  so  daß  ein 
Verschieben   der  Maschinenachse   nicht   zu  be- 


fürchten ist.  Ueber  die  Dimensionen  der  Kanim- 
walzen  möchte  ich  noch  einiges  erwähnen. 

Es  wurde  vielfach  gesagt,  daß  Kammwalzen 
nur  eine  beschrankte  Breite  haben  dürften,  sonst 
würden  sie  nicht  mehr  ruhig  genug  arbeiten, 
insbesondere  für  Drahtstraßen  nicht  geeignet 
sein.  Ich  bin  in  der  Lage,  das  Gegenteil  zu 
beweisen.  Bei  einem  Durchmesser  von  250  mm 
erhielten  die  Zahne  eine  Breite  von  1000  mm.  Ab- 
bildung 10  zeigt  die  Ansicht  solcher  Kammwalzen 
mit  geknickten,  schraubenförmigen  Zähnen.* 
Dieselben  laufen  recht  gut,  sind  längere  Zeit 
im  Betriebe,  und  eine  Abnutzung  findet  in  so 
geringem  Maße  statt,  daß  es  noch  nicht  ab- 
zusehen ist,  wie  groß  die  Haltbarkeit  sein  wird. 
Es  ist  auch  hier  durchaus  richtig,  die  Zahn- 
breite im  Verhältnis  zum  Durchmesser  recht 
groß  zu  nehmen  und  dabei  durchaus  nicht  zu 
sparen,  wenn  man  auch  Di- 
mensionen herausbekommt, 
welche  anfänglich  erstaunlich 
groß  erscheinen.  Für  Schnell- 
straßen sind  gefräste  Zähne 
selbstverständlich  zu  emp- 
fehlen. Ferner  ist  auch  die 
durch  die  Reibung  entstehende 
Wärme,  welche  vom  Oel  auf- 
genommen wird,  abzuführen, 
Bei  es  durch  eingelegte  Kühl- 
platten, oder  durch  Berieseln 
des  Kammwalzgerüstes,  oder 
durch  Abpumpen  des  Oeles, 
Kühlen  desselben  und  Wieder- 
einführen in  das  Kammwalz- 
gerüst. Letzteres  ist  zu  emp- 
fehlen, weil  gleichzeitig  eine 
Kiltration  des  Oeles  vorgenom- 
men werden  kann.  Sodann  muß  ich  noch  auf  die 
vielfach  verbreitete  Ansicht  zurückkommen,  daß 
es  notwendig  sei,  Keinstraßen  durch  eine  Ausrück- 
kupplung schnell  ausrücken  zu  können.  Es 
war  früher  üblich,  daß.  wenn  an  der  Straße 
eine  Störung  vorkam,  der  Walzer  schleunigst 
eine  Klinke  in  eine  Ausrückkupplung  einwarf 
und,  während  die  Maschine  weiterlief,  den  Walzen- 
strang zum  Stillstehen  brachte.  Bei  diesem  plötz- 
lich entstehenden  Ruck  ging  in  der  Regel  an 
dem  Spindelantrieb  irgend  etwas  entzwei,  während 
an  der  Walze  nichts  mehr  gerettet  wurde,  denn 
das  Fnglück,  welches  passiert  war,  war  nicht 
wieder  gutzumachen ;  und  ob  die  Walze  noch 
etwas  weiter  gelaufen  wäre,  hätte  nichts  aus- 
gemacht.   Nachdem  man  diese  Ausrückkupplung 

•  Diese  Kamniwalzcn  sind,  wie  uns  die  Firma 
Droop  &  Kein  in  Bielefeld  schreibt,  auf  einer  eigens 
zu  diesem  Zwecke  konstruierten  Maschine  hergestellt, 
die  von  ihr  geliefert  worden  int  und  sich  in  längerem 
Probelauf  als  Mehr  leistungsfähig  erwiesen  und  nament- 
lich auch  zum  N'aebfränen  von  vergossenen  Kamni- 
walzcn aus  Stahlguß  als  sehr  gut  gezeigt  hat. 

Die  Ii»-*!. 
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einfach  fortgelassen  hat,  geht  das  Walzen 
ebenso  sicher  und  ebenso  gut  wie  früher.  Seit 
den  letzten  sieben  Jahren  wird  bei  uns  keine  Aus- 
rückkupplung mehr  verwendet.  Bei  den  Block- 
reversierstraßen  ist  noch  vielfach  die  Ansicht 
verbreitet,  es  müsse  unbedingt  eine  Brechspindel 
oder  Brechmuffe  in  das  Spindelgostange  eingebaut 
werden.  Diese  Ansicht  muß  sofort  aufgegeben 
werden,  wenn  man  sich  vorstellt,  daß  keine 
Schwungmassen  bei  einem  solchen  Walzwerk 
vorhanden  sind,  welche  plötzlich  zum  Stillstehen 
gebracht  werden  müssen.  Es  kann  also,  wenn 
alle  Teile  der  Maschine  bezw.  des  Spindelstranges 
so  stark  sind,  daß  sie  das  größte  Drehmoment 


der  Maschine  mit  Sicherheit  aushalten,  ein  Bruch 
nicht  vorkommen,  sobald  selbst  eine  plötzliche 
Bremsung  an  der  Walze  eintritt.  In  solchen 
Fallen  bleibt  die  Maschine  eben  stehen,  und  es 
hat  gar  keinen  Zweck,  irgendwelche  Teile, 
die  bei  starker  Anstrengung  zu  Bruch  gehen, 
in  ein  Reversierwalzwerk  einzubauen.  Es  ist 
also  die  Vorstellung  von  der  Notwendigkeit 
dieser  Teile  ein  recht  alter  Zopf,  der  sich  aber 
gut  erhalten  hat. 

Ich  hoffe,  daß  ich  vielen  Fachgeuossen  einiges 
Neue  über  Walzwerksantriebe  gebracht  habe, 
und  daß  noch  viele  Verbesserungen  in  Zukunft 
auf  diesem  Felde  gemacht  werden  mögen. 


Ueber  den  gegenwärtigen  Stand  der  Gichtgasreinigung! 

Von  Direktor  Me'yj es- Zweibrücken.* 


Meine  Herren !  Dem  Wunsche  unseres  Vor- 
standes, Ihnen  über  den  derzeitigen  Stand 
Jer  Gichtgasreinigung  zu  berichten,  komme  ich 
Kern  nach;  doch  muß  ich  vorweg  bemerken, 
daß  meine  Erfahrungen  und  Beobachtungen  auf 
diesem  Gebiete  sich  eigentlich  nur  auf  die  Ver- 
hüttung von  Minette,  bei  welcher  die  Gichtgase 
h  bis  15  g  Staub  in  1  cbm  enthalten,  beziehen. 
I»ie  Frage  der  Reinigung  der  Gichtgase  wurde 
•Tut  wichtig  mit  der  Einführung  der  Gichtgas- 
maschinen in  den  Hüttenbetrieben.  Allgemein 
verlangt  man  zurzeit,  daß  der  Staubgehalt  für 
•iagmotorenbetrieb  höchstens  0,02  g  betragt, 
weil  die  Fabrikanten  von  Großgasmotoren  bei 
ihren  Garantien  ein  Gas  von  unter  0,02  g 
Staubgehalt  vorschreiben.  Aber  man  hat  auch 
die  naheliegende  Erfahrung  gemacht,  daß  die 
Winderhitzer,  Kessel  und  l'cberhitzer  mit  ge- 
reinigtem (Jas  sich  billiger  betreiben  lassen  als 
mit  rohem,  ungereinigtem  Gas,  denn  die  Heiz- 
flächen verlegen  sich  nicht  so  schnell  mit  Staub, 
der  Heizeffekt  wird  also  größer  und  die  Be- 
seitigung des  abgelagerten  Staubes  bringt  weniger 
Kosten,  weil  sie  weniger  häufig  nötig  ist.  Wie- 
weit das  für  diese  Zwecke  bestimmte  Gichtgas 
sereinigt  werden  soll,  ist  noch  nicht  ganz  sicher 
ermittelt.  Gas  von  nur  0,02  g  Staubgehalt 
tcheint  für  f'owper  z.  B.  zu  scharf.  Auf  einer 
Hütte  des  hiesigen  Reviers  machte  man  mit  der 
Beheizung  von  Cowpern  mit  auf  0,5  g  gereinigtem 
«»äs«'  die  Erfahrung,  daß  die  Steine  der  Aus- 
mauerung zusammensintern  und  Not  leiden.  Bei 
Hner  andern  Hütte  war  das  vorgereinigte  (Jas 
v«n  etwa  0,6  g  zu  feucht,  so  daß  es  in  dem  Wind- 
erhitzer nicht  brannte.  Ist  es  also  angebracht, 
das  Motorengas  möglichst  weit,  womöglich  unter 

•  Vortrag,  gehalten  auf  der  X  Hauptversammlung 
W  Südwei.tdeutach-Luxeniburgmrhon  Eisenhütte  am 
IS.  NoT^nb«  1»05  cu  Saarbrücken. 


0,02  g  Staub  in  1  cbm,  zu  reinigen,  so  hat  es 
den  Anschein,  daß  man  zweckmäßig  mit  dem 
Staubgehalt  des  Gases  für  die  Winderhitzer  nicht 
unter  0,50  g  auf  1  cbm  zu  sinken  braucht. 
Hr.  Direktor  Bian  in  Dommeldingen  hat  auf 
Grund  dieser  Erfahrungen  ermittelt,  daß  haupt- 
sächlich durch  geringeren  Koksverbrauch  infolge 
höherer  Windtemperatur  bei  Cowperbetrieb  mit 
gereinigtem  Gas  sich  eine  Jahresersparnis  von 
etwa  36  000  t  <l  bei  einem  lOOt-Ofen  erzielen  laßt. 
Die  Gichtgase,  welche  mit  8  bis  15  g  Staub  f.  d. 
Kubikmeter  vom  Ofen  kommen,  müssen  nicht 
allein  gereinigt,  sondern  auch  gekühlt  werden, 
denn  die  Gasmaschinen  verlangen  ein  Gas  von 
womöglich  nicht  über  25°  C,  wogegen  das  Gas 
für  die  Erwärmung  der  Winderhitzer  und  Kessel, 
wenn  der  Wassergehalt  nicht  zu  hoch  ist,  warm 
sein  kann.  Während  für  die  erste  Staubaus- 
scheidung die  verschiedensten  Apparate,  welche 
gewöhnlich  entweder  hauptsachlich  reinigen  und 
nebenbei  kühlen  oder  umgekehrt,  Verwendung 
finden,  hat  man  allgemein  die  Krfahrung  gemacht, 
dali  eine  hochgradige  Reinigung  nur  durch  ein 
Zeritrifugieren  der  Gase  mittels  Thciscnwäscher 
oder  Ventilatoren  mit  Wassereinspritzung  zu 
erreichen  ist.  Für  die  Wahl  der  vorreinigenden 
Apparate  ist  häufig  die  Wasserbeschaffungsfrage 
ausschlaggebend.  Vielen  Hütten  (namentlich 
unseres  Reviers  |  bietet  die  Beschaffung  von 
genügendem  Kühlwasser  sehr  große  Schwierig- 
keiten, weshab  sie  mit  Zulaufwasser  sparen  müssen ; 
andere  müssen  das  verunreinigte  Wasser  klären, 
also  aus  diesem  Grunde  möglichst  wenig  Wasser 
verschmutzen.  Bei  den  inei>ten  Anlagen,  die 
ich  Ihnen  zeigen  werde,  handelt  es  sieh  nur  um 
die  Herstellung  von  Maschinengas;  um  Ihnen  aber 
einen  l'elierbliek  über  Anlagekosten  und  Wartung 
zu  gelien,  werde  ich  Ihnen  die  Leistung  und 
ungefähren   Kosten   jeder    Anlage:    sagen.     1  "in 
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den  Wirtschaftliclikeitsjrrad  beurteilen  zu  können, 
halte  ich  die  Leistungen  sflmt  lieber  Anlagen  auf 
die  Einheit  von  1000  cbm  (ras  reduziert  und  weiter 
angenommen,    daß   der    Betrieh   der  hebten 


Apparate,  der  Pumpen  usw.  elektrisch  und  zu 
einem  Preise  von  1.5  i\  f.  d.  Kilowattstunde 
(1.1  Vj,  f.  d.  off.  P.S.»  erfolprt.  ohne  Amortisation 
der  Anlage  und  ohne  Bewertung  des  (iases. 

Hie  Anlage  Abbildung  1  stellt  eine  Altere 
Anlage  dar.     Das   Kohpns  t.H  bis  12  -r  Staub » 


passiert  einen  Stauhsack  f6  bis  5  p).  kommt  in 
ein  Rohr  A  von  1000  mm  Durchm.  (4  bis  4.5  tr 
und  50°  C.i,  durchströmt  hintereinander  drei 
Skrubber  mit  Holzeinlapen,  wird  in  denselben 
auf  Lufttemperatur  abpckühlt.  gleichzeitig  auf 
2,82,  1,62,  0.57  g  f.  d.  cbm  pereinipt  und  tritt 
dann  in  die  Ventilatoren  H.  die  es  völlig  auf 


Abbild  uiic:  2. 


0,05  bis  0,04  herunter  entstauben.  Die  Anlage 
für  5750  P.S.  reinigt  etwa  17  000  cbm  in  der 
Stunde,  gebraucht  64  P.S.  und  kostet  etwa 
72  000  Die  1000  cbm  zu  reinigendes  Gas 

verlangen  also  4020  f  Anlagekapital  und  4,2  -', 
Betriebskosten  f.  d.  1000  ebm.  Die  Anlage  ist 
seit  1«»02  in  Betrieb  und  bat  sieh  irut  bewahrt. 
Das  verschmutzte  Wasser  flieht  aus  den  Skrubber- 
schüsscln  in  einen  Kanal  ('  ab.  Die  Haupl- 
aldapruntr  von  Staub  muH  von  Zeit  zu  Zeit 
aus  der  Schüssel  entfernt  werden. 
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Ueber  den  gegenwärtigen  Stand  der  Giehtgasreinigung,  Stahl  und  Eii.cn.  2» 


Statt  der  kleinen  Skrubber  von  9  m  Hohe 
hat  man  auch  hohe.  Skrubber  von  26  lu  Höhe 
mit  Eiscneinlagen  (vergl.  Abbildung  2)  gebaut. 
Das  vom  Ofen  kommende  Gas  passiert  einen 
Tmckenrelniger  und  einen  Xatireiniger  und  wird 
mittels  einer  horizontalen  Schneckenleitung  nach 
dem  Kühler  gebracht  (2,5  bis  3,0  g  und  46°  C), 
strömt  bei  A  ein  und  bei  R  aus.  mit  1,5  bis 
2.0  g  und  12°  C,  um  dann  panz  ahnlich  der 
vorigen  Anlage  zweimal  in  Ventilatoren  aus- 
schleudert (0.5  bis  0.6  g  für  Kessel)  und 
sihließlich  in  vier  weiteren  Ventilatoren  und 
Filtern  für  Maschinen  fertig  gereinigt  (0,01  gl 


Eine  ähnliche,  aber  neuere  Anlage  zeigt 
Abbildung  3.  Das  Gas  wird  an  zwei  Stellen 
dem  Ofen  entnommen  (4  bis  H  g  und  70  bis 
90°  C.)  und  gelangt  durch  zwei  1500  mm  weite 
Röhren  bei  A  in  einen  Trockenreiniger  oder 
Staubsack,  passiert  drei  Naüreiniger  oder  Kühler 
mit  Holzeinlagen  (1.0  g  und  40°  C.i,  tritt  bei 
B  aus,  durchströmt  die  Ventilatoren,  um  fertig 
ausgeschleudert  den  Gasmotoren.  Kesseln  und 
Cowpern  zugeführt  zu  werden.  Der  Doppel- 
apparat baut  sich  als  vierkantiger  Kasten  teurer 
als  ein  runder  Apparat.  Im  übrigen  sind  alle 
Staubabfangstellen    beisammen:    der  anfallende 


- — [W 


Abbildung  3. 


und  getrocknet  zu  werden.  Die  Anlage,  be- 
stimmt für  60  000  bezw.  6000  ebm  i.  d.  Stunde 
Kfs*el-  und  Maschinengas,  gebraucht  120  bezw. 
210  =  zusammen  330  P.S.  und  kostet  etwa 
2<>0000  bezw.  37  000  t#.  Die  1000  cbm  zu 
reinigendes  Gas  verlangten  also  3350  bezw. 
•ilHO  J(,  Aulagekapital.  hierbei  ist  die  Ma- 
<<hineogaareinigung  von  der  Reinigung  für  Heiz- 
z*sr  getrennt.  Der  Betrieb  kostete  3,85  bezw. 
-i  .)  für  1000  cbm.  Die  Anlage  ist  seit  1902 
im  Betrieb  und  hat  sich  bewahrt.  Auch  hier 
fließt  da«  verunreinigte  Wasser  aus  dem  Wasser- 
v-rschluü  direkt  ab,  aber  nicht  in  einen  Flui}, 
vmdera  in  zwei  Klarbassins  von  je  0,7  ha 
Oberfläche.  Die  Hanptmenge  des  Staube»  muU  mit 
Hakeiuchaufeln  aus  der  Schüssel  gekratzt  werden. 


Staub  kann  leicht  in  Wagen  abgefahren  werden, 
das  verschmutzte  Wasser  kommt  mehr  zur  Ruhe 
und  bleibt  also  reiner.  Die  Anlage  reinigt  die 
Gase  eines  Ofens  von  120  bis  150  t  Tages- 
produktion, ist  also  für  32  000  cbm  i.  d.  Stunde 
berechnet.  Genauere  Reinigungsziffern  liegen 
noch  nicht  vor.  Die  1000  cbm  zu  reinigendes 
Gas  verlangen  etwa  4400  .  #  Anlagekapital. 
Die  Betriebskosten  konnten  auf  7,6  ,)  für 
1000  cbm  festgestellt  werden. 

Kine  prinzipiell  andere  Reinigungsanlage 
zeigt  uns  Abbildung  4.  Das  Gas  mit  H  bis 
12  g  Staub,  von  einer  offenen  Gicht  kommend, 
passiert  erst  zwei  StauhsRcke,  tritt  mit  140°  ( 
Ihm  A  in  einen  Biansclu-n  Kühler,  wird  in  diesem 
je  nach  der  Wassertemperatur  auf  30  bis  40°  C. 
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Anlagekosten  und  verschiedene 
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26.  Jahrir.  Nr.  1. 


■rekühlt  und  auf  2.5  g  Staub  gereinigt,  durch-  Schmutz,  der  einmal  in  24  Stunden  abgelassen 

strömt  einen  Ventilator  B.  tritt  hei  ('  aus,  geht  wird,  in  sehr  konzentrierter  Form  abscheidet, 

durch  einen  Wasserausscheidcr  und  wird  getrennt.  Die  Anlage  ist  bestimmt  flir  die  Reinigung  von 

d.  h.  ein  Teil  geht  auf  0.5  g  gereinigt  durch  20  000  ohiu  i.  d.  Stunde,  und  zwar  18  000  e'bm 

D  nach  den  Cow|»ern.  ein  anderer  Teil  strömt  für  fowper   und   Kessel    und    2000   cbm  für 

durch  K  in  die  mit  Schlackenwolle  ausgefüllten  Kraft,  und   kostet  ohne  Trockenreiuitrer  etwa 

Filter,  wird  getrocknet  und  auf  0.02  bis  0,01  g  50  000-45,  mit  Trockenreiniger  etwa  RH  500. 

gereinigt,  sodann  durch  F  den  Gasmaschinen  zu-  wahrend  die  Anlage  für  Kraft  g"*  etwa  IT  500  ._K 


i 


Alitiildiiiig  r>. 


geführt.  Der  Biansche  Kühler  besteht  ans 
einer  grttliereu  Zahl  von  mit  gelochtem  Blech 
oder  Sieben  bespannten  Scheiben,  welche  auf 
einer  Welle  befestigt  10-  bis  12  mal  i.  d.  Minute 
sich  umdrehen.  Die  untere  Hälfte  der  Scheiben 
taucht  dabei  in  eiu  Wasserbad,  so  datl  der  beim 
Durchströmen  an  den  Scheiben  hangen  bleibende 
Staub  sofort  abgewaschen  wird.  Durch  den 
Apparat  findet  also  eine  sehr  gute  Ausnutzung 
des  im  (Segenstrom  laufenden  Wassers  statt,  so 
daß   er  bei   geringerem   Wasserverbrauch  den 


erfordern  würde.  Die  Anlage  ist  seit  zwei 
Jahren  in  Betrieb  und  hat  sich  bewährt.  Der 
Wasserverbrauch  betragt  drei  Liter  auf  1  cbm 
gereinigtes  (las.  und  der  Kraft  verbrauch  ist  70 
bis  *»0  P.  S.  bezw.  20  P.S.  Die  Anlagekosten  für 
1000  cbm  betragen  4425  . 1'  für  Heizgas,  bezw. 
8750 r«  für  Kraftgas.  •  Die  Betriebskosten  sind 
3.5  bis  3,!)cj  bezw.  11      für  1000  cbm. 

Eine  weitere  von  den  vorigen  abweichende 
Reinigungsanlage  zeigt  Abbildung  5.  Das  Gas, 
welches  mit  1  bis  1.5  g  Staub  und  40°  C.  vom 
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Staubsaek  des  Hochofens  kommt,  geht  von  da  durch  einen 
Theiscnwascher ,  strömt  hei  A  mit  0,03  g  Staub  und 
2!)°  G.  aus,  um  durch  ein  Filter  B  getrocknet  in  die 
Gasmaschine  mit  0,02  g  .Staub  und  25°  ('.  zu  gelangen. 
Es  sind  zwei  Theisenwascher  aufgestellt,  jeder  reinigt 
24  000  cbm.  zwei  Stück  zusammen  48  000  cbm  maximal 
in  der  Stunde.  Zurzeit  speist  ein  Wascher  vier  Gan- 
maschinen  mit  4800  P.  S.  Kr  verbraucht  dabei  15  cbm 
Wasser  in  der  Stunde  und  bedarf  etwa  100  1*.  S.  Kr 
ist  also  ein  ausgezeichneter  Kciniger.  Die  Anlage  ist  seit 
Beginn  11)05  ummterlirochen  im  Betrieb  und  arbeitet  sehr 
befriedigend.  Die  Kosten  der  Anlage  betragen  etwa 
140  000*«,  oder  für  1000  cbm  3500  t>  und  5.5  <•  für 
die  Betriebsstunde. 

Die  Anlage  Abbildung-  o"  ist  im  Bau,  sie  soll  (J0  000  cbm 
Gas  von  maximal  5  bis  (i  g  bei  120°  in  der  Stunde  auf 
0,017  g  in  1  cbm  und  höchstens  25°  fertig  reinigen  und 
kühlen,  also  dazu  dienen,  eine  Zentrale  von  20  000  P.S. 
zu  speisen.  Das  von  den  Hochöfen  kommende  (Jas  passiert 
nacheinander  einen  Trockenreiniger  A,  einen  Gaskühlcr  B, 
einen  Wassersack  (',  vier  Ventilatoren  D.  vier  kleine 
Wasserabscheider  E,  einen  grollen  Wasserabscbeider  K 
und  schließlich  acht  Schlackenwollefilter  G ,  in  welchen 
die  (fase  getrocknet  und  der  letzte  Best  Staub  zurück- 
gehalten wird.  Aus  der  Keingasleitung  II  strömt  das  Gas 
vorläufig  acht  Gasmaschinen  zu.  Die  Anlage  kommt  erst 
Ende  dieses  Jahres  in  Betrieb  und  bleibt  abzuwarten, 
welche  Resultate  sie  bringen  wird.  Die  Kosten  der  ganzen 
Anlage  dürften  etwa  420  000  t#  betragen,  und  dürfte 
der  Gcsamtvcrbrauch  für  die  voll  ausgenutzte  Anlage 
320  efl*.  P.S.  betragen,  was  einem  Kostenaufwand  von 
rund  7000  ,  *  und  Betriebskosten  von  5,1)  q  für  1000  cbm 
Gas  entspricht.  Bei  den  5,1)  Betriebskosten  stellen  sich 
die  Jahresbetriehskosten  bereits  auf  etwa  30  800  für  das 
.lalir.  Man  erkennt,  dali  also  der  Kraftbedarf  keine  ge- 
ringe Holle  spielt.  Die  l'ntcrschiede  in  den  Anlagekosteu 
und  in  den  Betriebskosten  kann  man.  selbst  wenn  man 
sie  auf  eine  Basis  bringt,  und  zwar  unter  Berücksich- 
tigung der  Menge  des  fertig  gereinigten  Kraftgases  bezw. 
Heizgases,  nicht  ohne  weiteres  vergleichen,  weil  die  Grolle 
der  Anlage  eine  wesentliche  Bolle  spielt.  Immerhin  glaube 
ich  Ihnen  manches  Interessante  gebracht  zu  haben.  Kür 
die  Liebenswürdigkeit,  mit  welcher  verschiedene  Herren 
mir  bei  der  Gewinnung  der  Zahlen  entgegengekommen 
sind,  verstlume  ich  nicht,  hier  meinen  besten  Dank  zu  sagen. 

Wenn  ich  nun  am  Schlull  meiner  Mitteilungen  Ihnen 
sagen  soll,  welche  Biehtiiug  nach  meiner  Meinung  die 
Ausbildung  des  Problems  der  Gasreinigung  nehmen  wird, 
so  glaube  ich.  »lall  man  die  ganze  vom  Hochofen  kommende 
Gasmenge  zunuvhst  auf  etwa  0.5  g  herunter  reinigen  und 
einen  Teil  dieses  vorgercinigten  Gases  direkt  zur  Heizung 
der  Winderhitzer  und  KesM-l  \erwenden  wird;  der  liest 
wird,  wenn  nötig,  erst  gekühlt,  womöglich  in  einem 
einzigen  zentrifugierendeii  Apparat  fertig  rein  geschleu- 
dert, im  Bedarfsfall  in  Filiern  getrocknet  und  so  den 
(iasmasebinen  zugeführt.  Ich  glaube  daher,  dali  mau  \.,r 
allein  der  Trockeiircinigutig,   also  den  Staubfängern  und 

Staubsiickeii.  mehr  Aufmerksamkeit    zu« enden  wird,   

gleich  sofort  bei  dem  Hochofen  den  gn.l.ten  Teil  de,  er- 
zeugten Staubes  abzufangen. 

.1 
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Sämtliche  Zahlen  der  im  Text  genannten  An- 
lagen sind  in  der  vorstehenden  Tabelle,  zusammen- 
gestellt. Die  Angaben  sind  natürlich  nur  An- 
näherungswerte, weil  Staubgehalt  und  Tempe- 
ratur der  Gase  mit  dem  Ofengang,  der  Tempe- 
ratur des  Kühlwassers,  mit  der  Jahreszeit  wech- 
seln und  die  Anlagekosten  durch  örtliche  Ver- 
hältnisse beeinflußt  werden. 


Eine  durch  Hrn.  Ed.  Thcisen  erweiterte 
Wiederholung  seines  Beitrags  geben  wir  im 
Einverständnis  mit  dem   Redner  in  folgendem: 

Im  Vortrag  des  Hrn.  Direktor  Meyjes 
wurde  erwähnt,  daß  die  Gasmotorenfahrikanton 
nur  dann  auf  eine  Garantie  für  ihre  Motoren 
eingingen,  wenn  hochreine«  Gas  mit  einer  Rein- 
heit von  nur  n,0*2  g  Staub  im  Kubikmeter  bei 
entsprechend  niedriger  Temperatur  desselben 
garantiert  würde,  daß  aber  im  Hüttenfach  in  der 
letzten  Zeit  vielfach  die  Ansicht  vertreten  wurde, 
zur  Verbrennung  der  Gase  in  Cowpern  und  unter 
Kesseln  genüge  ein  Reinheitsgrad  schon  von  0,5  g 
Staub  für  das  Kubikmeter. 

Da  nun  das  Theisensche  Zentrifugal  -  Gas- 
reinigungsverfahren, das  heute  mit  über  60  Appa- 
raten, worunter  Anlagen  für  große  Gasquanten, 
in  befriedigendem,  verhältnismäßig  billigem  Dauer- 
betrieb die  für  Gasmotoren  erforderliche  hohe, 
gleichmäßige  Gnsrciiiheit  liefert,  sich  voll  be- 
wahrt hat,  so  ist  es  leicht  erklärlich,  daß  das 
Theisensche  Spiralgegenstrom  -  Zentrifugalver- 
fahren zur  Erzeugung  weniger  reiner  Gase  bei 
geringerem  Kraftverbrauch  auch  weit  kleinere 
Apparate,  erfordern  wird,  als  wenn  dasselbe  Gas- 
quantum auf  die  höchste  Reinheit  gebracht  wird. 
Die  warmen  Gase  von  Grobstaub  zu  reinigen 
und  auf  eine  Reinheit  von  nur  0.5  g  zu  brin- 
gen, ist  leicht  und  billig  zu  bewirken,  denn  es 
wird  schon  auf  seinem  kleinsten  Teil  der  Wasch- 
fläche des  normalen  Theisenschen  Wäschers  auf 
weit  höhere  Reinheit,  d.  i.  auf  0,1  g  gebracht, 
wahrend  zur  hochgradigen  Reinigung  von  0,03 
bis  0,02  g  eine  weitere  größere  Wnschflflche 
des  Apparates  erforderlieh  ist,  und  somit  für 
diese  hochgradige  Reinigung  sowohl  ein  ent- 
sprechend größerer  Apparat,  als  auch  ein  ent- 
sprechendes Mehr  an  Kraft  verbrauch  nötig  ist  . 
Unter  zwangsweisem  Austausch  wird  das  warm 
in  den  Apparat  eingeführte  Gas  von  einem  Ende 
desselben  in  engen  kreisförmigen  Spirallaufen 
der  gleichfalls  in  engeu  kreisförmigen  Spiral- 
windungen entgegenzirkulierenden  Fliissigkeits- 
schicht  entgegengeführt  und  kann  ein  sehnellerer 
oder  langsamerer  Durchgang  des  Gases  oder  der 
Flüssigkeit  durch  Verstellbarkeit  bezw.  durch 
Veränderung  der  diese  beiden  Gegenströme  be- 
wirkenden Mittel  leicht  reguliert  werden;  somit 
keimen  die  durch  die  Zentrifugalbewegung  er- 
zeugten   Gas-,    Wasch-    und  Kühllliissigkcits- 
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Spiralen  auf  ihrem  im  Gegenstrom  kreisenden 
Lauf  erweitert,  und  beide  Materialien  zu  einem 
entgegenzirkulierenden  schnelleren  Durchgang 
gebracht  werden ;  d.  h.  es  kann  dieselbe  Apparat- 
größe ein  größeres  Gasquantum  bewältigen, 
vorausgesetzt,  daß  das  Gas  mit  einer  geringeren 
Staubreinheit,  wenigstens  von  nur  0.1  g  im 
Kubikmeter,  ausgeblasen  werden  soll.  Diese  Rein- 
heit dürfte  wohl  für  Cowperapparate,  vielleicht 
eher  genügen  als  Gas  mit  0,5  g  Staubgehalt. 
Daß  sowohl  der  Kraftverbrauch  als  auch  die 
Anlagekosten  für  die  Bewältigung  der  größten 
Gasmengen,  um  dieselben  auf  eine  Reinheit  von 
0,1  g  im  Kubikmeter,  zugleich  gekühlt,  zu 
bringen  —  was  für  Cowper  und  Kessel  von 
manchen  Fachleuten  schon  als  genügend  an- 
gesehen wird  --  weit  leichter  und  billiger  mit 
demselben  hochgradigst  reinigenden  Verfahren  zu 
erreichen  ist,  ist  leicht  erklärlich.  Die  Kühlung 
des  Gases  geht  ohnehin  durch  die  im  Theisen- 
schen Zentrifugal-Gegenstromverfahren  erzeugten 
intensiven  Wärmevertilgungsvorgänge  in  der 
vorteilhaftesten  Weise  vor  sich,  denn  die  hohe 
Temperatur  des  Gases  wird  gleich  beim  Ein- 
tritt in  den  Apparat  durch  die  zentrifugierte 
spiralförmige  Bewegung  über  der  dem  Gas  ent- 
gegenkreisenden Flüssigkeitsschicht  sehr  energisch 
aufgenommen  unil  in  Dampf  verwandelt.  Dieser 
Dampfdunst  mischt  sich  innigst  mit  dem  über 
der  kreisenden  Flüssigkeitsschieht  zirkulierenden 
Gas  und  wird  auf  seinem  zentrifugierten  zwangs- 
weisen Gegenstromspiralwegc  über  die  immer 
kälter  werdende  Flüssigkeitsschieht  geführt  und 
zugleich  mit  den  in  dem  angesaugten  Gas  ent- 
haltenen Dämpfen  kondensiert. 

Wenn  die  vom  Vortragenden  geschilderten 
Anlagen  nach  den  Angaben  Theisens  ausgeführt 
worden  wären,  auch  unter  Hinzunahme  eines 
richtig  konstruierten  und  vorteilhaft  wirkenden 
Vorkühbrs  und  eines  praktischen  Wasserstaub- 
ausscheiders zur  Trocknung  des  in  dem  Theisen- 
schen Wascher  hochgradig  gereinigten  Gases,  so 
würden  sich  die  Anschaffungskosten  dieser  Gas- 
reinigungsanlagen, namentlich  der  an  vorletzter 
und  letzter  Stelle  angeführten,  die  beide  auch 
reine  (iase  erzeugen  -  die  vorletzte  um  etwa 
die  Hälfte,  die  letzte  um  zwei  Drittel  —  bil- 
liger gestellt  haben,  als  sie  nach  den  Angaben  des 
Vortragenden  gekostet  haben.  Einen  weiteren  Vor- 
teil bieten  die  Gasreinigungsanlagen  mit  Theisens 
Zentrifugalgegenstroin-Gaswasehcrn  dadurch,  daß 
sich  deren  Waschflächen  dauernd  selbst  rein 
halten,  was  in  vielen  langjährigen  Dauerbetrieben 
bewiesen  wurde,  und  dadurch  eine  dauernd 
sichere,  gleichmäßig  hohe  Gasreinheit  sichern. 
Ferner  brauchen  die  Theisenschen  Gasreinigungs- 
anlagen durch  die  verhältnismäßig  kleinen,  kom- 
pakten Zentrifugalwascher  nur  einen  geringen 
Teil  desjenigen  Raumes,  den  die  großen  um- 
ständlichen Skrubberanlagen,  in  Verbindung  mit 
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den  das  Theisensche  Patent-Zentrifugalverfahren 
verletzenden  Waschvontilatoren  mit  Wasser- 
spritzung,*  in  denen  eine  Bewegungsdifferenz 
zwischen  Gas  und  Waschflüssigkeit  auf  der 
inneren  Mantelflache  vor  »ich  geht,  erfordern. 
Auch  stellt  sich  der  Kraft-  und  Wasserverbrauch 
bei  Anwendung  der  Thcisen- Wascher  bedeutend 
günstiger,  als  bei  allen  im  Vortrag  genannten 
Gasreinigungssystemen.  Wenn  die  Gase  also 
nur  halbrein,  bis  auf  0,5  g  im  Kubikmeter,  ge- 

*  Wir  verweisen  hier  auf  die  Zuschriften  in  „Rtahl 
■ml  KiHpn«  »90!  Nr.  14  8.  7S9  ff.    Anm.  d.  Red. 


reinigt  werden  sollen,  werden  dio  Theiscnschen 
(fasreinigungsanlagen  in  bezug  auf  Anschaftungs- 
koäten  und  Krnftverbrauch  noch  günstiger  werden. 
Ob  aber  diese  geringere  Reinigung  für  ('owper 
und  Kessel  ratsam  ist,  ist  meine»  Wissens  im 
(troßbetrieb  noch  nicht  entschieden.  Aus  den 
im  Vortrage  des  Hrn.  Direktor  Meyjes  mit- 
geteilten Betriebsresultaten  und  Zahlen  dürfte 
hervorgehen,  daß  das  Theisenschc  Zentrifugal- 
gegenstrom-Gasreinigungsverfahren  seinen  Zweck 
in  überlegener  Weise  anderen  bekannten  Hoch- 
ofeiigasreinigimgssystemen  gegenüber  erfüllt. 


Verl  ademagnete. 

Von  Ingenieur  Janssen  in  Benrath. 


Der  moderne  Hüttenbetrieb  hat  für  die  Technik 
der  Transporteiurichtungen  ganz  neue  Grund- 
lagen geschaffen:  die  Bewältigung  der  Massen- 
transporte sowohl  der  Rohstoffe   als  auch  der 
Halb-  und  Fertigfabrikate  ist  in  der  Festsetzung  der 
Gestehungskosten  von  desto  größerem 
Einfluß,  je  geringer  der  Wert  des 
erzeugten    Gutes  ist.  Insbesondere 
stellt  dann  der  Umschlag  der  Massen- 
güter an  die  Transporteinrichtungen 
die  höchsten  Anforderungen,  wenn 
die   Lager-    und    Stapelplatz«  be- 
schränkt sind.    So  ist  es  gekommen, 
daß  die  für  den  Hüttenhetrieh  be- 
stimmten T  ransport  -und  Hebevorrich- 
tungen hinsichtlich  Ausnutzung  der 
Betriebsmittel    durch  Vergrößerung 
der   Leistungen   und  Geschwindig- 
keiten allgemein  vorbildlieb  gewor- 
den sind.  Nachdem  man  mit  Hilfe  der 
<i«-«-hwindigkeitsateigerung  außer- 
ordentlich kurzzeitige  Hub-  und  Fahr- 
bewegungen  für  die  Hehezeuge  ge- 
wonnen hat ,   laßt  sich  eine  t  weiter« 
M'-iiTi-rung  in  der  Leistung  nur  noch 
dadurch  erzielen,  daß  die  Belade-  und 
Bntlndexeiten    für    dio  verladenen 
Güter  auf  das  kleinste  Maß  verringert 
werden.     So  ist   es  zu  verstellen, 
welch    große    Bedeutung   alle  die- 
jenigen   Konstruktionen  gewonnen 
haben,  welch«;  die  umständliche  Hnnd- 
beljunsr  mit  Lasthaken,  Schlingketten, 
von  Hand  bedienten  Trausportgefaßen 
osw.  für  die  gekennzeichneten  Schnell- 
iwtriebe  zu  ersetzen  vermögen.  Hier- 
hin gehören  in  erster  Linie  der  Sclbst- 
greiferbetriel»  für  die  Rohprodukte  ( Kehle  und  Er*  i 
und  der  Zangengreifer  bezw.  der  Vcrladcmagnel 
f&r   die    Halb-   und   Fertigfabrikate  (Masseln. 
Sehrott,  Blficke,  Schienen,  Trager,  Bleche  USW.). 
I'.<    .-rst''     Verwendung    von  Vcrladetimgnetei 


speziell  im  praktischen  Hüttenbetrieb  erfolgte 
in  Kngland  und  Amerika.  Die  hier  erzielten 
guten  Hetriebsergebnis.se  haben  auch  in  einigen 
deutschen  Hütten  Beachtung  gefunden  und  zu 
ihrer  Verwendung  Rtigeregt,     Gegenwärtig  be- 
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schuftigen  sieh  euch  mehrere  deutsche  (iroß- 
tirnien  der  Klektrizitiltsindustrie  mit  der  Durch- 
bildung von  Vßrladem&gHctcn  für  die  ver- 
schiedensten Zwecke,  daß  in  der  Folge  eine 
allgemeinere   Verwendung  derartiger  Blnrlch- 
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hingen  zu  erwarten  steht.  Die  Allgemein« 
Elektrizitftts-tiesellschaft-Herlin  übersendet  uns 
über  bisher  ausgeführte  Verladcmagnete  eine 
Zusammenstellung,  welche  die  Vielseitigkeit  des 
Anwendungsgebietes  trefflich  illustriert.  Dieser 
Schrift  sind  die  nachfolgenden  Abbildungen  ent- 
nommen. 

Abbildung  1  zeigt  einen  Verlademagnet  von 
1600  kg  Tragfähigkeit  zum  Verladen  von 
Masseln  und  kurzen  Knüppeln.  Da  hier  die 
Angriffsflächen  für  den  Magneten  unregelmäßig 
liegen,  enthalt  der  Magnet  eine  Anzahl  beweg- 
licher Pole,  so  daß  die  Anzugskraft  nach  Mög- 
lichkeit ausgenutzt  werden  kann,  wahrend  gleich- 
zeitig ein  leichtes  Abstürzen  der  Masseln  hei 
Erschütterungen  usw.  ver- 
mieden wird.  Ein  guter 
Magnet  für  einen  derartigen 
Masse.ntransport  sperriger 
(iüter  bietet  eine  ganz  be- 
ileutende  Verbesserung  und 
Verbilligung  für  den  Be- 
trieb, besonders  wenn  heiße 
Knüppel  bezw.  Masseln  ver- 
laden werden  können.  Es 
besteht,  keine  Schwierigkeit, 
derartige  Magnete  sowohl 
gegen  die  Witterungsein- 
llüsse  als  auch  gegen  hohe 
Temperaturen  dauernd  zu 
schlitzen,  und  man  darf  er- 
warten, daß  auf  Grund  der 
bisher  gemachten  Erfahrun- 
gen die  ( tebraiichsfahigkeil 
dieser  Art  Magnete  stetig 
gewinnen  wird.  Zur  Ver- 
meidung von  (  nfallen  wird 
empfohlen,  entweder  >li|- 
Magnete  in  Verbindung  mit 


mechanischen  Zangen  und  Greifen  aus- 
zuführen, oder  aber  getrennte  Magnetwiek- 
lungen zur  Verwendung  zu  bringen,  so 
dal)  hei  Spulendefekt en  das  gehobene  (iut 
nicht  abfallen  kann. 

Abbildung  '2  zeigt  einen  Magneten  für 
die  BtockverladttSg  »u  Stahlwerken.  Der 
I Hockt rausport  auf  dem  libx  klager  bezw. 
von  hier  zum  Walzwerk  hat  bisher  aus- 
giebigen Gebraucb  von  der  Verwendung 
der  mechanischen  Hlockzange  gemacht,  die 
eine  damit  ausgerüstete  Katze  wesentlich 
kompliziertet'  macht.  Das  einfachste 
( i  reifen  dement  ist  eben  der  Magnet  mit 
Knergieziiführungilurcheiii  biegsames  Kabel; 
er  kann  in  den  Lasthaken  einer  normalen 
Katze  eingehängt  werden  und  wird  vom 
Führerkorb  aus  nur  durch  einen  einfachen 
Sehalthebel  betätigt.  Eine  ähnliche  Durch- 
bildung wie  der  Blockverlndeinagnct  weist 
der  in  Schweihn  häufiger  zum  Erz- 
Verladen  (Magneteisenstein)  benutzte  Magnet 
auf.  Abbildung  :i  zeigt  einen  Verlademagneteii 
zum  Heben  von  Schienen,  Tragern  usw.  Es 
empfiehlt  sich  hierfür  meist  die  Anordnung 
zweier  Uagnete,  die  an  einer  gemeinsamen 
Traverse  hangen,  so  daß  längere  SchienenbUudei 
mit  großer  Sicherhell  gefaßt  und  mit  hoher 
Fahrgeschw  indigkeit  transportiert  w  erden  können. 
Immer  ist  die  Formgebung  der  Poltlächen  von 
großem  Einfluß  auf  die  Ausnutzung  der  Halte- 
kraft, und  es  werden  Erfolge  nur  da  erzielt, 
wo  es  sich  um  die  Massen  Verladung  von  (iütern 
möglichst  gleicher  Formgebung  und  Gewichte 
handelt,  so  daß  die  Magnete  dem  besonderen  Fall 
entsprechend     durchgebildet     werden  können. 


Aliliililmiu-  :i. 
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Itlöckf  gleicht'!-  Abmessungen,  ebenso  Bleche, 
Platinen,  Knüppel  usw.  möglichst  gleicher  Di- 
mensionen ermöglichen  einen  sicheren  und  dabei 
außerordentlich  schnellen  und  billigen  Massen- 
transport.  Es  ist  an  ausgeführten  Anlagen  be- 
obachtet worden,  dal)  in  dem  erwähnten  Be- 
triebe die  Leistungsfähigkeit  eines  Verladrkranes 
durch  die  Verwendung  eines  Lasthebemagneteii 
sieh  mindestens  verdoppeln  ließ.  I>er  Knergie- 
bedarf  eines  Verlademagncteu  ist  in  jedem  Kalle 
so  gering  (0.5  bis  etwa  3  I'.  S.>,  dal)  nach  dieser 
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Richtung  hin  Verbesserungen  nicht  nötig  sind. 
Dagegen  ist  eine  Reduzierung  des  Magneteigen- 
gewichtes  anzustreben,  weil  hierdurch  der 
Energiebedarf  für  die  Hubarbeit  ebenso  wie  die 
nutzbare  Tragfähigkeit  des  Kranes  wesentlich 
beeinflußt  wird.  Eine  gröllere  Verbreitung  hat 
bisher  der  Verlademagnet  nur  für  (rleichstrom- 
be  trieb  gefunden;  der  Drehstrommagnet  weist 
einen  erheblich  größeren  Energieverbrauch  so- 
wie eine  Empfindlichkeit  auf,  welche,  die  Be- 
triebssicherheit beeinträchtigt. 


Emaillierung  und  neuere  Emaillieröfen  (Patent  Zahn). 


Die  Herstellung  der  Emailmasseii  ist  im 
allgemeinen  bekannt.  Man  emailliert,  Ouß- 
und  Bleehgegenstaiide.  Die  (irundmassc  für  Guß 
besteht  neben  Borax  aus  (^uarz  und  Kcldspat, 
welche  beide  gebrannt  und  mit  Wasser  ab- 
gelöscht werden,  um  die  nachfolgend)'  Zerklei- 
nerung im  Pochwerk  und  Kollergang  zu  er- 
leichtern. Beim  Blechemail  gibt  man  zum  Grund 
immer  etwas  Kobaltoxydul.  einerlei  ob  blaue 
oder  weiße  Glasurmasse  aufgebrannt  werden 
soll.  Kür  weilte  Gußglasur  verwendet  man 
t^uarz,  Borax,  Keldsjiat,  Knochenmehl,  Krvolith. 
Zinnoxyd  (Zinnasehei  und  Soda.  Kür  weiße 
Blechglastirmusse  können  dieselben  Bestandteile 
unter  Weglassung  des  Knochenmehles  benutzt 
werden.  Es  empfiehlt  sich  übrigens,  auch  bei 
Gußglasur  vom  Knochenmehle  abzusehen,  weil 
die  Glasur  spröde  macht,  und  dasselbe  nur  für 
Guligrund  zuzusetzen.  Ebenso  macht  Krvolith 
als  Ersatz  für  Zinuasche  die  Glasur  spröde, 
wahrend  Antimonoxyd  mit  gutem  Erfolge  ge- 
braucht werden  soll.  Kür  Bauguli  kann  man 
b*-i  Weißglasur  Bleioxyd  zusetzen. 

Das  Schmelzen  der  Grundmasso  geschieht 
nach  alter  Art  in  eisernen  Trögen  im  Muffel- 
ofen oder  ebenso  wie  das  Schmelzen  der  Glasiir- 
niasse  in  hessischen  Tiegeln.  I  m  die  Tiegel 
haltbarer  zu  machen,  empliehlt  sich  das  Kelter- 
st reichen  der  Außenfläche  mit  eiie  r  10  mm 
starken  Schicht  eines  Breies  aus  gemahlenem 
Schatnottebruc.h,  den  man  möglichst  langsam 
trocknen  laßt.  Der  Einsatz  in  die  Tiegel  be- 
tragt 20  bis  40  kg.  Die  Tiegel  stehen  auf 
'  nter>ätzen,  diese  wieder  auf  einer  Eisetijdatte. 
die  unter  jedem  Tiegel  durchlocht  ist.  damit 
die  nach  dem  Abstechen  aus  dem  Tiegel 
fließende  Emailmasse  entweder  in  mit  Was»  r 
gefüllt».  Töpfe  oder  auf  eine  zweite,  tiefer 
Jieg.-nde  Kiscuplatto  auslaufen  kann.  I  > i •  ■  obere 
Eisenplatte  bildet  den  ebenen  Herd  eines  mit 
l;.,st-  oder  Gasfeuerung  versehenen  Klammofens, 
m  den  die  Tiegel  durch  die  im  Ofengew  ölbe 
Angebrachten  Oeffnungen  eingesetzt  werden.  Von 
kJ  in.  ren    Tiegeln    stehen     12    bis  •  215,  von 


: 
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größeren  Ii  bis  s  im  Ofen.  Die  Tiegeluntei- 
sfttze  haben  ebenfalls  die  (iestalt  kleiner  Tiegel. 

Abbildung  1  zeigt  die  Korm  und  die  Ah- 
messungen  eines  Schmelztiegels  für  20  kg  Email 
samt  dem  zugehörigen  l'ntersatze.  Letzterer 
besitzt  im  Boden  eine  Oeffnung  A,  durch  welche 
die  geschmolzene  Masse  ai.sflicßen  kann,  sobald 

nach   I  ndetem    Einsc!  melzeu   die   mit  Qunrz- 

pul  v  t  •  r  v  e  r  s  t  o  p  f t « •  Oe  ff  n  u  n  g 
B  im  Boden  des  Sehmelz- 
tiegels  durchgestoßeil 
wird.  Das  Eintragen  der 
gemischten  Materialien  in 
einen  heißen  Tiegel  ge- 
schieht zweckmäßig  in 
Partien,  indem  nach  und 
nach  Mengen  von  etwa 
je  \\  kg  auf  dem  Deckel 
des  Tiegels,  ih  r  aus  Eisen- 
blech  bestehen  kann,  vor- 
gewärmt und  dann  erst 
in  den  Tiegel  eingebracht 
werden.  Ein  Tiegel  soll 
leicht  :>0  bis  (Hl  Schmel- 
zungen aushalten.  Das 
Einschmelzen  dauert  bei 
20  kg  Einsatz  das  eiste 
Mal  \\  Stunden  und  in 
der  Kolge  l1;;  Stunden. 
Mitunter  enthalt  die  Sohle 
«Iis  Klammofens  in  der 

Mitte     des     Hellles  eitle 

Wanne  aus  feuerfestem 

Stein,  in  der  blaue  Masse  geschmolzen  wird, 
wahrend  beiderseits  noch  Tiegel  zu  stehen 
kommen.  Ks  empliehlt  sich,  die  Wanne  nicht 
aus  einem  Steine  herzustellen.  \v.  il  sie  zu 
teuer  ist  und  leicht  zerspringt,  sondern  sie 
Heber  aus  der  nötigen  Anzahl  kleiner  Stein, 
zusammenzusetzen. 

Wahrend  iirini«liiia>-eU  Uiv  Gm,-, ■schirr  nur 
gefrittet  zu  «.  rd'-n  brauehen.  tti.i.s»-n  Glasur«  n 
iinniei  klar  ibircligi'-eiiiiml/cu  w.ril.-n.  M  ■  i 
Hinweglnssuuu   sflmtHchvi'   SduiM'tegefltße  kann 


Abbildung  f. 
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nun  sowohl   das   Krittln   der  Grundmassc  als  werden.    Dadurch  wird  einerseits  eine  sehr  gute 

auch   das  Schmelzen   der   Glasurmassc   in   der  Ausnutzung    der    Ofenabhitze    und  anderseits 

Mulde  (Wanne)  des  Ofenherdes  treschehen.   Für  sogar  eine  höhere  Temperatur  im  Schmelzofen 

diesen   Zweck    führt    das   Technische    Hun  au  erreicht,  als  sie  zu  einer  dünnflüssigen  Durch- 

für    Kmailindustric   des    Iiigenieurs   Zahn   in  Schmelzung   der   Glasur   notwendig   ist.  Der 

Ik-rlin   W.    15,   einen  Ofen    mit    Oasfeuerung  Kohlenverhrauch  ist  daher  hei  diesem  Ofen  auch 

<D.  R.  P.  Iii«;  72."i   und  Auslandspatente)  aus.  sehr  gering  und  betrugt  etwa  auf  1 00  kg  Email 

Im  Schinelzraume  für  die  (ilasurmasse  erfolgt  45  kg  einer  Steinkohle  von  ßlOO  Kai. 
die  Verbrennung  des  Gases,  wobei  die  Masse  in  Das  Zerkleinern  kann  in  einem  Vor-  und 

der  Wanue  so  dünnflüssig  einschmilzt,  daß  nur  Nachmahlen  bestehen.     Krsteres  wird  auf  der 

ein  einmaliges  Schmelzen  erforderlich  ist.    Die.  Kugelmühle,   letzteres   auf  der  Trockenmühle 

den    Schmelzraum    verlassende    Klamme    heizt  zwischen  zwei  Steinen  vorgenommen,  wobei  das 

einen  zweiten  Ofenraum,  in  dem  die  Grundmasse  Austragen  des  feinen  Mehles  durch  einen  Sack 

gleichfalls   in  der  Wanne  sintergebrannt  wird,  erfolgt.     Die  gemahlene  trockene  Masse  wird 

Aus  dem  zum  Fritten  bestimmten  Raum  zieht  dann  mit  etwas  Ton  und  Borax  angesteift.  Zur 

i 


Abbildung  2.  Abbildung  8. 


das  Raucbgas  in  den  Unterbau  des  Ofens  und 
bewirkt  dort  die  Vorwärmung  der  Verbrennungs- 
luft und  des  Generatorgases,  indem  es  diesen 
in  einem  Kanalsystem,  das  in  dem  massiven 
Mauerblocke  untergebracht  ist,  entgegenströmt. 
Die  Anordnung  des  Kanalsystems  zur  kontinuier- 
lichen Luft-  und  Gasvorwärmung  ist  Gegenstand 
des  erwähnten  Patentes. 

Abbildung  2  stellt  den  (Querschnitt  durch 
eiuen  derartigen  Ofen  dar.  Den  Herd  des  Ofen- 
raumes  bildet  die  Wanne  A  zum  Kinschmelzen 
der  Kniailmassen.  Durch  den  Kanal  R  zieht 
das  aus  dem  Gaserzeuger  kommende  (Jas,  wahrend 
die  Kanflle  ('  das  Rauchgas  und  die  Kanüle  1» 
die  Verbrennungsluft  führen.  Wahrend  die 
Schmelzöfen  mit  Gasfeuerung  bisher  nur  mit 
Lufterhitzutig  arbeiteten,  sollen  bei  dieser  Ofcn- 
konstruktiou  Luft  und  Gas  auf  800  u  vorgewärmt 


Vorzcrkleiuerung  von  Grund-  und  (ilasurmasse 
dienen  ferner  Pochwerke  mit  zwei  bis  vier 
Stempeln,  und  zwar  sind  die  Stempel  für  das 
Stampfen  der  Grundmasse  schwerer  als  für  das 
Pochen  der  (ilasurmasse.  Ein  Stempel  für  den 
letzteren  Zweck  wiegt  25  bis  HO  kg  und  ein 
Stampfwerk  zerkleiuert  2''*  Zentner  in  sechs 
Stunden  auf  wenig  unter  Erbsengroße.  Auch 
Walzeiiquetscheu,  in  der  Verschalung  eines 
Holzkastens  stehend,  werden  zur  Vorzerkleinerung 
angewendet.  Das  feine  Vermählen  der  Glasur 
und  häutig  auch  der  Grundmasse  geschieht  auf 
der  Naßmühle  (Abbildung  3;,  wobei  gleichzeitig 
ansteifende  Zusätze  aufgegeben  werden.  Der 
Durchmesser  der  Steine  ist  ungefähr  80  cm 
und  der  Läuferstein  A  ist  etwa  45  cm  hoch. 
Rei  Naßmühlen  von  größerem  Durchmesser  bildet 
der  Lauferstein  nicht  mehr  ein  Ganzes,  sondern 
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die  vertikale  Welle  B  tragt  an  vier  starken 
eisernen  Armen  einzelne  Steinsektoren,  die  über 
dem  festen  Mahlsteine  C  rotieren.  Eine  solche 
Mühle  braucht  bei  1,6  m  Durchmesser  eine  An- 
triebskraft von  2  P.S.  Das  Material  der  Mahl- 
steine ist  ein  Sandstein ,  wie  er  zu  härteren 
Mühlsteinen  verwendet  wird.  Die  Entfernung 
beider  Steine  beträgt  2  bis  3  mm.  Um  leicht 
eine  Nachstellung  des  Laufersteines  vornehmen 
zu  können,  wird  die  Welle  B  von  einem  ver- 
stellbaren Spurlager  D  gehalten.  Die  Einstellung 
erfolgt  durch  Drehen  des  Handrades  E,  indem 
die  Spindel  F,  welche  bei  (f  durch  eine  feste 
Schraubenmutter  geht,  den  Hebel  H  mit  dem 
Spurlager  D  anhebt  oder  niederlaßt.  Der  Dreh- 
punkt des  Hebels  H  befindet  sich  bei  J.  Mehrere 
Wißmühlen  stehen  hintereinander  und  erhalten 
ihren  gemeinsamen  Antrieb  durch  die  Welle  M. 
Der  Eintrag  des  Mahlgutes  und  der  Wasserzufluß 
erfolgt  bei  K  durch  die  Mitte  des  Eflufersteines, 
der  Austrag  des  gemahlenen  Schlammes  aus  dem 
die  Mahlsteine  umschließenden  Holzgefilß  L 
durch  eine  Kinne,  unter  die  man  die  zur  Auf- 
nahme der  gemahlenen  Masse  bestimmten  Töpfe 
stellt.  !><  r  Mahlschlamm  aus  sämtlichen  Töpfen 
wird  in  ein  größeres  Holzgefftß  ausgeschüttet 
und  daselbst  vor  dem  Gebrauch  mit  einer  Holz- 
schaufel gut  umgerührt. 

Gußstücke  werden  vor  der  Emaillierung 
unter  dem  Sandstrahlgebläse  von  anhaftendem 
Sande  befreit,  worauf  Grate  und  dergleichen 
abgefeilt,  abgestemmt  oder  auf  der  Schmirgel- 
sehi'ibe  abgeschliffen  werden.  Man  taucht  die 
liußstückf  sodann  in  eine  Beize  von  verdünnter 
Schwefelsaure  -  z.  B.  zwanzigprozeutige  Saure, 
wenn  das  Beizen  rasch  geschehen  muß  ,  um 
den  Host  und  die  Graphithaut  zu  entfernen. 
Aus  der  Beize  bringt  man  gußeiserne  Gegen- 
wände in  kaltes  Wasser  zum  Aussüßen,  und  so- 
dann zum  Neutralisieren  der  Saure  in  einen 
Kessel  mit  heißer  Sodalösung,  worauf  rasches 
Trocknen  der  Gegenstände  stattfindet.  Blech- 
ireschirre  werden  immer  in  verdünnter  Salzsäure 
gebeizt  und  darauf  nur  mehr  ausgesüßt.  Statt 
Salzsaure  versuchte  mau  auch  Flußstture,  jedoch 
ohne  besonderen  Erfolg,  anzuwenden.  Die  Beiz- 
kasten sind  aus  Holz;  wenn  schwere  Gegenstände 
wie  Badewannen  u.  dgl.  gebeizt  werden  müssen 
auch  aus  Pfosten  von  etwa  70  nun  Dicke,  die 
von  Eisenreifen  zusammengehalten  werden. 

Nach  dem  Auftragen  der  Grundniasse  stellt 
man  die  Gegenstande  auf  den  Trockeuherd,  der 
aus  einem  laugen  mit  Gußcisouplatton  abgedeckten 
Kanäle  besteht.  Die  Eisenplntt.cn  werden  ent- 
weder durch  die  Rauchgase  einer  eigenen  Rost- 
üuerung  oder  die  Abgase  der  Brennöfen  erhitzt. 
l>er  Trockenherd  nimmt  häufig  in  der  Form 
-ines  Hufeisens  den  größten  Teil  des  Beizraumes 
••in,  in  welchem  die  Beiztische  längs  der  Wandt» 
aufgestellt  sind.     Ist  die  Grundmasse  auf  den 


Gegenständen  trocken  geworden,  so  werden  die- 
selben  vom   Trockenherde,  wo  sie  auf  unter- 
gelegten Schienen  oder  besonderen  Untersätzen 
ruhen,  auf  die  Platte  eines  Wagens  gelegt,  der 
auf  einem  Geleise  vor  den  Brennofen  geschoben 
wird.    Alsdann  werden  die  Geschirre  mit  Hilfe 
einer   Gabel   in    die   Muffel   eingesetzt.  Die 
Muffeln  bestanden  früher  ausschließlich  aus  Guß- 
eisen, und  zwar  aus  einer  besonderen  großen 
dicken  Grundplatte,    und    aus    einem  darauf- 
gesetzten  Teile,  der  die  Se.itenwände,  das  Gewölbe 
und  die  Rückwand  bildete  (  Abbildung  4).  Das 
Gewölbe  wurde  durch  mehrere  Kippen  C  ver- 
steift.   Die  Vorderwand  wird  bei  jeder  Muffel 
durch  eine  aufziehbare  Tür  gebildet,    die  aus 
einem   mit   feuerfesten    Steinen  ausgefütterten 
Gußeisenrahmen  oder  Blechbande  besteht.  Guß- 
eiserne Muffeln  waren  bezüglich  »1er  Anschaffungs- 
kosten verhältnismäßig  billig,  konnten  aber  nicht 
sehr   hohen  Temperaturen   ausgesetzt  werden ; 
dazu  kam,  daß  die  Bodenplatte  nur  (>bis  8  Wochen, 
das  überteil  3  auch  4  Monate  hielt.  Gegenwartig 
werden  die  gußeisernen  Muffeln  durch  Schamotte- 
muffeln ersetzt.    Diese   stellte   man   zuerst  in 
kleineren   Abmessungen  aus  einem  Stück  her. 
Das    Brennen    dieser   Muffeln    war   aber  sehr 
schwierig,    weshalb   man    zu  Schamotteinuffeln 
überging,  die  aus  einzelnen  Steinen  aufgebaut 
werden,  wie  Abbildung  5  erkennen  laßt.  Das 
Einbrennen  der  Grundmasse  erfolgt  in  Weißglut 
und  dauert  bei  leichter  Gußware  je  nach  der 
Größe  f!  bis  10  Minuten,  bei  schweren  Stücken 
20  bis  25  Minuten,  und  bei  Blechgeschirren  4 
bis  5  Minuten.    Schwere  Gegenstände  liegen  in 
der   Muffel    auf    untergelegten    Röhren  oder 
Schienen,  Geschirre  auf  einem  sogenannten  Be- 
schickungsrost.    Je  langsamer  die  Grundniasse 
aufgebrannt   wird,    desto    dauerhafter    ist  der 
Emailüberzug.    Wahrend  man  jedoch  früher  bei 
guten  Preisen  vorsichtig  arbeiten  konnte,  müssen 
die    Emailwerke    gegenwartig    auf  möglichst 
billige  und  große  Produktion  sehen.     Man  laßt 
deshalb   auch   die   aus   dem  Ofen  genommenen 
Geschirre    ohne    besondere  Vorsichtsmaßregeln 
abkühlen.     Die  Glasurmasse  laßt  man  nach  dem 
Auftragen  ebenfalls  mehrere  Stunden  auf  dem 
Trockenherde  eintrocknen  und  brennt  sie  schließ- 
lich in  der  Muffel  bei  heller  Rotglut  in  3  bis 
ti  Minuten  auf.     Wahrend   die  Grundmasse  in 
der  Nacht  aufgebrannt  werden  kann,  geschieht 
das  Brennen   des  Glases   immer   wahrend  des 
Tages.     Emaillierte  tieschirre  werden  an  ihrer 
Außenfläche   häufig   gittert.     Das  Teeren  ge- 
schieht  mit   einem  Gemisch   von   zwei  Drittel 
Steinkohlenteer    und    einein    Drittel  Asphalt. 
Beitie    Stoffe    werden    in    einem  eingemauerten 
Kessel  mit  Rostfeuerung  erhitzt   und  die  heiße 
Flüssigkeit  lauft  in  einen  vorgestellten  Topf  ab, 
in  den  man  die  Gesehirre  eintaucht.  Holzteer 
soll  dem  Steinkohlenteer  vorzuziehen  sein.  Mit- 
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unter  wird  bei  Geschirr»'!!  die  Teerung  noch 
kalt  mit  Eisenlack  überstrichen. 

Bei  den  Muffelöfen  mit  Kostfeuerung  liegt 
die  Feuorseite  an  der  Rückwand  der  Muffel, 
weil  auf  der  Einsetzseite  der  Hoden  eben  sein 
muß,  um  die  Arbeitsstücke  ein-  und  ausführen 
zu  können.  Infolge  dieses  Umstände«  wird  die 
Türseite  der  Muffel,  die  au  und  für  sich  kalter 
ist,  auch  weniger  intensiv  geheizt  als  die  Rück- 
seite, und  die  Gegenstände  müssen  in  der  Muffel 
von  vorn  nach  rückwärts  und  umgekehrt  über- 
stellt werden,  wenn  das  Aufbrennen  des  Emails 
auf  den  einzelnen  Gegenstanden  gleich- 
mäßig erfolgen  soll.  Bei  Gasfeuerung  liegen 
die  Generatoren  selbstverständlich  auch 
hinter  der  Rückseite  der  Muffeln,  aber  das 
Gas  kann  zunächst  in  dem  Bodenkanal  auf 
die  Türseite  geleitet  und  erst  hier  zur 
Entzündung  gebracht  werden,  wodurch  dann 
eine  gleichmaßige  Erhitzung  der  Muffel 
eintritt,  so  daß  das  Wechseln  der  Gegen- 
stande bezw.  das  Wenden  des  Beschickungs- 
rostes wegfallt.  Die  bereits  oben  genannte 
Firma  Zahn  führt  Emaillieröfen  mit  Gas- 
feuerung und  Seha- 
mottemuffel  aus. 
welche  im  Unterbau 
mit  dem  schon  be- 
schriebenen paten- 
tierten Kanalsyste- 
me zur  weitgehen- 
den Ausnutzung 


schweren  Durrhheizbnrkeit  der  50  mm  dicken 
Schamottewande  von  außen  immer  unvollkommen 
hinsichtlich  der  Wänneausnntzung.  Bekanntlich 
sollen  in  der  geschlossenen  Muffel  die  zu 
emaillierenden  Gegenstände  vor  der  Berührung 
mit  reduzierenden  Gasen  geschützt  bleiben,  «In 
sieh  sonst  die  Emails  verandern,  bezw.  die  Gla- 
suren blind  werden.  Die  Arbeitsweise  mit  dem 
neuen  Ofen  D.  R.  P.  151  5H3  und  Auslandspatente 
ist  folgende:  Der  Arbeitsraum  A  in  Abbildung  6 
wird  zunächst  vor  Einsetzung  der  zu  emaillierenden 
Gegenstande   stark    strahlend    gemacht,  indem 


Abbildung  4. 


Abbildung  -r,. 


Abbildung  0. 


der  Abhitze  durch  Gas-  und  Luftvorwärmung 
versehen  sind  und  sehr  gute  Resultate  ergeben. 
Von  einer  Fabrik  wird  mitgeteilt,  daß  sie 
bei  ihrer  alten  Rostfeuerung  und  gußeiserner 
Muffel  130  kg  Steinkohle  auf  100  kg  fertiges 
Geschirr  benötigt«,  wahrend  sie  beim  Ofen 
der  angeführten  Konstruktion  mit  Schamotte- 
muffel  für  die  gleiche  Leistung  auf  nur  00  Iiis 
«5  kg  böhmischer  Braunkohle  gekommen  ist. 
Wegen  der  gleichmäßigen  und  intensiveren 
Heizung  ist  die  Tagesleistung  in  einer  Muffel, 
welche  einen  lichten  (Querschnitt  von  1.5  X  l  'ln) 
besitzt,  von  «00  kg  Geschirr  auf  1700  bis 
'2000  kg  gestiegen. 

Dieselbe  Firma  führt  in  neuester  Zeit  auch 
einen  Emaillierofen  aus,  in  welchem  sie  von  dem 
Einbau  einer  geschlossenen  Muffel  abgekommen 
ist.     Die   geschlossene    Muffel    bleibt    bei  der 


die  Flamme  unmittelbar  durch  denselben  zieht. 
Dadurch  nflmlich,  daß  der  Esseuzug  auf  die 
Füchse  F  einwirkt,  wird  die  Flamme  bei  H  in 
den  Arbeitsrauin  eingesaugt.  Die  verhältnismäßig 
flicken  Schamottewande  um  den  Arbeitsraum 
nehmen  nun  einen  größeren  Warnievorrat  auf. 
Darauf  wird  durch  einen  Handgriff*  die  Flammcn- 
richtung  umgeschaltet  ,  und  die  Flamme  nimmt  ihren 
Weg  außen  um  den  Arbeitsraum  A  durch  die  Züge  B 
nach  dem  Fuchse  G.  Selbstverständlich  besteht 
die  l'msehaltiing  in  der  Absperrung  der  Füchse  F 
und  in  der  Verbindung  des  vordem  abgesperrten 
Fuchses  G  gegen  die  Esse.  Der  Essenzug  läßt 
sich  in  den  Zügen  B  so  einstellen,  daß  in  den 
Arbeitsraum  sogar  weniger  Gase  eintreten  sollen 
als  in  eine  geschlossene  Muffel,  weil  in  eine 
solche  durch  die.  unvermeidlichen  Hisse,  selbst 
wenn  diese  immer  wieder  verschmiert  werden. 
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Gase  eintreten,  die  mangels  einer  unmittelbaren 
Verbindung  mit  der  Esse  nicht  zu  entfernen 
sind.  Nach  dem  1'msehalten  der  Flamme,  d.  Ii. 
sobald  die  Rauchgase  durch  die  Züge  H  streichen, 
kann  sofort  mit  dem  Einsetzen  der  zu  emaillieren- 
den Gegenstände  begonnen  werden.  Die  in  der 
Schamottemasse.  der  Wände,  welche  den  Arbeits- 
raum umschließen,  aufgespeicherte  Wllrme  ver- 
eint mit  der  durch  Außenheizung  weiter  zu- 
geführteii  reicht  vollkommen  aus,  um  gut  und 
rasch  emaillieren  zu  können.  Pas  Wechseln 
der  Flamme  ist  nur  etwa  alle  Stunden  nötig  und 
dauert  nur  wenige  Minuten.  Der  Unterbau  ent- 
halt wieder  das  Kanalsystem  für  kontinuierliche 
Gas-  und  Luftvorwftrmung  iD.  R.  I».  KU» 725); 
D  sind  die  Ilauchgas-.  K  die  Luftkanale.  ('  ist 


der  von  den  Generatoren  kommende  Gaskanal. 
Infolge  der  hohen  Temperatur,  die  man  in  diesem 
Ofen  nuf  die  Emails  in  der  kürzesten  Zeit  wirken 
lassen  kann,  werden  dieselben  sehr  fest  und 
haltbar  aufgebrannt.  Selbstverständlich  kann 
die  Temperatur  durch  Regelung  der  Menge  des 
zuströmenden  Generatorgases  beliebig  eingestellt 
werden,  so  daß  mau  für  hartes  Email  mit  hoher, 
für  weiches  Email  mir.  niedriger  Temperatur 
arbeiten  kann.  Die  Ersparnis  gegenüber  dem 
Muflelbetriebe,  selbst  gegenüber  den  Muffelöfen 
mit  Gasfeuerung,  soll  beträchtlich  sein  und  sich 
aus  Urennstoff-  und  Lohnersparnis  sowie  einem 
Ausfall  an  Reparaturen  zusammensetzen. 

Fr.  Sehnt  ml. 


Mitteilungen  aus  der  Gießereipraxis.* 


Gießereichemie  in  England. 

Neuerdings  macht  sich  auch  bei  den  englischen 
Gießereien  da»  Bestreben  geltend,  ihren  Betrieb 
auf  wissenschaftliche  Grundlagen  zu  Stollen*  und  sieh 
vor  allem  die  kaufmännischen  Vorteile  zunutze  zu 
machen,  die  auf  diene  Weise  zu  erreichen  sind.  Ks 
l>eweiat  dies  ein  im  vergangenen  Herbst  im  „Institute 
<>f  Engineers"  in  Cleveland  gehaltener  Vortrag*  von 
I'.  Mun noch,  den  wir  in  folgendem  auszugsweise 
wiedergeben. 

Die  Notwendigkeit,  einen  Chemiker  im  Gießerei- 
betriebe zu  beschäftigen,  ergibt  sich  allein  schon  aus 
der  Tatsache,  daß  verschiedene  Lieferungen  derselben 
ftnhcisenmarkc  oft  erheblieh  in  der  Zusammensetzung 
vim  einander  abweichen.  Eine  scharfe  Grenze  zwi- 
schen den  verschiedenen  KoheiHennummern  läßt  sich 
nicht  ziehen,  eine  geht  in  die  andere  über.  Die 
"Schwankungen  bei  ein  unil  derselben  Horte  erstrecken 
«irh  auf  alle  begleitenden  Elemente,  sind  aber  am 
größten  beim  Silizium.  Das  Bruchausschen  unterliegt 
•o  sehr  der  Beeinflussung  durch  die  anderen  Bestand- 
teile, daß  «>s  keinen  Maßstab  für  die  (jnalitüt  des 
Ki«ens  abgeben  kann.  Dan  (lattieren  auf  tirund  der 
<  hemischen  Analyse  hat  vor  allem  den  Zweck,  stän- 
dige Uehereinstimmung  in  die  Zusammensetzung  gleich- 
artiger Gultstüeke  zu  bringen.  Die  physikalischen 
Kigensehaften  des  Gußeisens  sind  Funktionen  seiner 
'•»«■mischen  Zusammensetzung  und  es  kann  als  Kegel 
gelten,  daß  <  iattiorungen  mit  gleichen  Analyscnzshlcn, 
<!ie  unter  denselben  Bedingungen  geschmolzen,  ge- 
gossen und  abgekühlt  werden,  Gußeisen  von  denselben 

•  Wir  beabsichtigen  neben  größeren  gieuerci- 
it  «hinsehen  Artikeln,  wie  wir  solche  bisher  schon  ge- 
bracht  haben,  von  nun  au  auch  regelmäßig  kleinere, 
das  Gießereiwcsen  betreffende  Notizen  zu  veröffent- 
lichen- Zu  diesem  Zwecke  richten  wir  an  alle 
•  licliercitechniker  «las  Ersuchen,  uns  einschlägige  Mit- 
t-  düngen  aus  dem  praktischen  Betriebe  zukommen 
wahrend  wir  unserseits  bestrebt  sein  werden. 


«Ii-  Leser  mit  den  in  der  Fachliteratur  des  In-  und 
enthaltenen  Neuerscheinungen  bekannt  zu 

/>«  Itrdalrtion. 


physikalischati  Eigenschaften  ergeben.  Dies  läßt 
schließen,  daß  die  Eigenschaften  der  Spezialeisen- 
sorten,  wie  der  kalt  erblasencn,  nur  durch  ihre 
chemische  Natur  bedingt  sind;  wenn  ein  Eisen  von 
gleicher  Zusammensetzung  mit  heißem  Winde  cr- 
blasen  werden  könnte,  müßte  es  auch  dieselben  Vor- 
züge haben.  Kalt  crblasene  Koheisenmarken  haben 
gewöhnlich  einen  niedrigeren  Gesamt-Kohlenstoff- 
gehalt  als  beiß  crblasene  mit  sonst  ähnlicher  Analyse. 
Man  ist  aber  in  der  Lage,  bei  diesen  durch  Zusatz 
von  Stahl  (im  Kupolofen)  den  Kohlenstoffgehalt  her- 
abzusetzen. Das  (lattieren  auf  chemischer  (irundlage 
macht  den  tiießer  von  irgendwelchen  Spezialmarken 
unabhängig;  er  kann  teuere  Sorten  durch  billigere 
ersetzen,  die  mitunter  sogar  bessere  Dienste  leisten. 
Es  ist  sehr  erstrebenswert,  Roheisen  ausschließlich 
nach  Analvse  zu  kaufen;  doch  zeigen  sich  die  eng- 
lischen Hochofcnwcrkc  den  Wünschen  der  Gießereien 
nur  wenig  geneigt.  Die  Zusammensetzung  gleich- 
artiger ItuUwaren  schwankt  je  nach  den  Eisensorten, 
deren  Verwendung  für  die  Gießerei  je  nach  ihrer 
Enge  am  billigsten  ist.  Gewöhnlicher  Masehinengnß 
z.  II.  zeigt  sehr  bedeutende  Analy sonunterschiede,  nur 
der  I'-Gchalt  beträgt  im  allgemeinen  rund  1  weil 
der  I'-Gchalt  der  meisten  englischen  Gieße rci-Koh- 
eisensorten  ungefähr  1  ";»  (wohl  vielfach  auch  weit 
darüberl  ist.  Mn  bewegt  sich  von  0..H  bis  1,5  7«,  Si  von 
I  bis  .'»  "/.>,  S  von  <>,():{  Iiis  O,!.'!";«,  Gcsamt-C  von  .4,2  bis 
■iJ>"jo.  Die  gröliten  Schwankungen  zeigt  der  gebundene 
Kohlenstoff,  der  oft  auch  in  ein  und  demselben  Guß- 
stücke versehieden  ist.  Spezialeisen  wird  oft  ein- 
oder  zweimal  umgi  sclimolzeii,  was  sich  dann  als  not- 
wendig erweist,  wenn  ein  höher  siliziertes  Eisen  ver- 
schmolzen wird  als  notwendig  wäre. 

Die  Vorbedingungen  für  das  Arbeiten  nuf  Grund 
der  Analyse  sind  folgend'-:  1.  Genügender  Vorrat  von 
den  hauptsächlich  gebrauchten  Koheisenmarken  und 
kleinere  Mengen  solcher  Sorten,  welche  einerseits 
dazu  dienen,  Schwankungen  in  der  Zusammensetzung 
des  Roheisens  auszugleichen,  anderseits  für  Spezial- 
gußstücke  Verwendung  bilden  sollen.  '2.  Genügend 
Kaum  zum  Lagern  des  Roheisens  und  /war  vorteil- 
haft in  der  .Nähe  des  Kupolofens.  .(.Geeignete  Mittel 
zum  Wägen  der  .Schinelzmaterialien.      ..Tb«  loundr^i 
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Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Für  die  unter  dleier  Rubrik  erscheinenden  Artikel  übernimmt  die  Rediktlnn  keine  Verantwortung.) 

Wärmebehandlung  von  Stahl  in  großen  Massen. 


An 

dio  Reduktion  von  .Stuhl  und  Eisen«. 

In  Heft  Nr.  21  Ihrer  geschützten  Zeitschrift 
wird  von  Hrn.  0.  Bauor  unter  ohigoni  Titel  ein 
Vortrug  von  Cosmo  .Johns  in  Sheffield  wieder- 
gegeben, den  dieser  auf  der  Versammlung  des  „Iran 
and  Steel  Institute"  im  .Jahre  15»>4  in  New  York 
gehalten  hat.*  Der  interessante  Vortrag  Johns 
gab  damals  besonders  in  beziig  auf  die  über  das 
Zusammendrücken  flüssigen  Stuhle«,  aufgestellten 
Behauptungen  Veranlassung  zu  oiner  sehr  leb- 
haften Besprechung,  die  deshalb  der  Beachtung 
wert  ist,  weil  dio  auf  diesem  (iel.iet  maßgebend- 
sten Ingenieure  sich  daran  beteiligten.  Hr.  Batier 
setzt  sich  über  diesen  Tunkt  mit  einer  etwas 
sehr  freien  Uebersetzung  hinweg,  indem  er  sagt : 
.....  Derselbo  (der  künstliche  Druck)  ist,  wie 
auch  Cosmo  Johns  bemerkt,  wertlos.  Die  Runder 
des  Blockes  erstarren  zuerst  und  nehmen  den 
ganzen  Druck  nuf ;  der  später  erstarrende  Kern 
vormag  alsdann  bei  seinem  Fest  werden  trotz  des 
auf  den  Randorn  lastenden  Druckes  ruhig  zu 
schwinden  und  Hohlräume  zu  bilden  .  .  .  ." 

Du  oine  solche  Darlegung,  aus  dem  Rahmen 
einer  umfangreichen,  in  sich  abgeschlossenen  Ver- 
handlung herausgegriffen,  aber  zu  unrichtigen 
Schlüssen  Veranlassung  geben  konnte,  mag  hier 
einiges  aus  der  Besprechung  des  Vortrages 
von  Johns  hinzugefügt  werden.  Johns  fußt, 
um  Schluß  seine  Betrachtungen  über  flüssig  ge- 
preßten Stahl  in  folgenden  Worten  zusammen: 
.Der  flüssige  Stahl  selbst  kann  durch  Druck  in 
seinem  Volumen  ebensowenig  reduziert  werden 
wie  Wasser.  Das  spezifische  (iowicht  des  flüssig 
gepreßten  Stahles  und  des  vorschriftsmäßig  ge- 
schmolzenen (well  moltedl  Stahles  in  sorgfältig 
vorbereiteten  Kokillen  ist  genau  du»  gleiche. 
Höchstens  könnte  der  flüssig  gepreßte  Stahl  dazu 
dienen,  einzelne  Schäden  bei  schlecht  geschmol- 
zenem Stahl  zu  verdecken,  indem  man  ontstundeno 
Lunker  zudrückt,  in  welchem  Falle  es  richtiger 
wäre,  tlen  Block  in  den  Schrott  zu  schlagen.  Aus 
diesem  Grunde  kann  das  Pressen  dem  richtig 
geschmolzenen  Stahl  unmöglich  von  Nutzen  sein." 

Auf  diese  Behauptung  hin  erwidert  zunächst, 
Glodhill  von  der  Finna  Armstrong,  Whitworth 
&  Co.  etwa  folgendes:  .Es  wird  eine  Menge 
Unsinn  von  vielen  Leuten  über  dio  Vorteile  des 
flüssig  gepreßten  Stuhles  geredet.  Kinige  be- 
haupten sogar,  daß  das  Verdichten  einen  chemi- 
schen Einfluß  buhe.    Das  ist  natürlich  lächerlich. 

•  „Stuhl  und  Eisen«  l'.Hß  Nr.  21  S.  124.'»  bis  1249. 


Whit  worth  selbst  hat  niemals  derartiges  behauptet. 
Das  Komprimieren  ist  eine  rein  mechanische  Arbeit, 
dio  da  einsetzt,  wo  die  des  Chemikers  aufhört." 

Es  steht  fest,  daß  durch  Komprimierung  bei 
Herstellung  großer  Blöcke  ein  bedeutender  Erfolg 
erzielt  wurde,  welcher  in  der  Gleichmäßigkeit  des 
Materials  und  dem  Verschwinden  der  kleinen 
Fehler, Blusen, Risse, Blindrisse I Linien |  besteht, die 
beim  gewöhnlichen  Rohblock  unscheinend  un- 
bedeutend sind,  aber  nach  dem  Ausschmieden, 
namentlich  in  lange  Wollou  oder  Kanonenrohre, 
als  unungenehme  Kehler  auftreten.  Einen  zweiten 
Punkt  bildet  die  Ersparnis.  Dio  mechanische 
Leistung  beim  Komprimieren  ist  so  gering,  daß 
sie  nur  unbedeutende  Kosten  verursucht.  Ferner 
werden  die  Seigerung  um!  dio  Lunker  unbedeu- 
tend und  sitzen  nur  im  obersten  Ende  in  der 
Mitte  des  Blockes.  Man  kann  nicht  behaupten, 
daß  ein  gepreßter  Block  völlig  gesund  ist,  dies 
ist  eine  weitere  falsche  Ausdeutung,  welche  viel- 
fueb  gemacht  wird.  Namentlich  für  die  Her- 
stellung bobler  Schmiedestücke  eignet  sich  dus 
gepreßte  Material.  Die  meisten  Schmiedestücke, 
worden  hohl  geschmiedet,  Wellen,  Kanonenrohre 
usw.  Man  durchbohrt,  tlen  Block  ztir  Aufnahme 
lies  Domes,  schmiedet  ihn  über  den  Dorn  aus; 
der  (iesumtverlust  betrügt  inaxitnul  ö  «o.  Dies 
ist  der  Hauptvorteil  des  flüssig  gepreßten  Stahles. 

Zum  Schluß  bemerkt  (iledhill,  es  sei  stark 
verspätet,  ein  System  anzugreifen,  welches  be- 
reits von  den  bedeutendsten  Werken  an- 
genommen ist.  Die  „(Inn  Foundry  Board  of 
America-  entsandte  vor  einigen  Jahren  eine  Kom- 
mission, um  dus  beste  System  für  die  Herstellung 
großer  Blöcke  zu  studieren,  speziell  für  Kanonen, 
und  sie  entschied  sich  für  System  Whitworth, 
welches  daraufhin  bei  der  Bethlehem  Steel  Com- 
pany eingeführt,  wurde;  ferner  hat  Crousot  das 
Verfuhren  angenommen,  nachdem  Henri  Schneider 
selbst  zwei  bis  drei  Wochen  dasselbe  in  England 
studiert  halte;  ebenso  die  russische  Regierung 
und  andere  mehr. 

In  der  schriftlichen  Diskussion  sind  noch  die 
Auslassungen  von  Ralph  G.  Scott  (Leodsl  be- 
merkenswert. Er  sagt  dort  etwa  folgendes:  .Es 
ist  eine  sehr  bequeme  Sache,  eine  Behauptung 
aufzustellen  und  den  Beweis  dos  Gegenteils  ab- 
zuwarten, wie  dies  Johns  mit  'lein  Satze  getan 
hat  .flüssig  gepreßter  Stahl  kann  unmöglich 
besser  sein  als  richtig  geschmolzener  Stahl" 
ungosiehts  der  Tatsache,  daß  die  bedeutendsten 
Firmen  seit  Jahren  dio  flüssige  Kompression  an- 
genommen haben.  Diese  Firmen  haben  dies  ver- 
mutlich nicht   zu  ihrem  Vergnügen  getan,  um! 
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außerdem  sind  augenblicklich  mohrero  andere 
Werke  im  Begriff,  große  Pressen  aufzustellen. 
Es  würde  interessant  sein,  zu  wissen,  oh  Johns 
gründliche  vergleichende  Versuche  mit  gepreßtem 
und  nicht  gepreßtem  Stuhl  gemacht  und  gefunden 
hat,  daß  kein  Vorteil  in  der  Kompression  liegt. 
Unter  anderem  sagt  Johns:  „Die  Lunker  sind 
(hei  einem  gewöhnlichen  Block)  in  einer  un- 
bedenklichen Lage,  so  lange  das  Volumen  des 
verlorenen  Kopfes  nicht  ohne  Gefahr  für  den 
übrigen  Teil  des  Blockes  reduziert  werden  kann, 
da  ersterer  die  Seigerungs-Unreinlichkeiten  ent> 
hält.*  Dies  ist  nicht  ganz  verständlich,  denn  dio 
Seigerungs-Unreinlichkeiten  sitzen  immer  in  dem 
ganzen  Block,  sie  werden  nicht  nur  in  dem  Kopf 
erzeugt,  aber  wenn  dieselben  gleichmäßig  in  dem 
.Stahlblock  verteilt  sind,  sind  sie  ganz  unschädlich. 
Diese  Gleichmäßigkeit  jedoch  speziell  ist  es,  was 
man  von  der  flüssigen  Kompression  verlangt  und 
weshalb  man  dieselbe  anwendet.  Das  heißt,  man 
erwartet  davon,  daß  der  verlorene  Kopf  sozusagen 
wegfällt,  die  Ausscheidung  von  Unreinlichkeiten, 
Kohlenstoff  usw.  vermieden  werde,  und  ein  Block 
hergestellt  wird,  der  von  einem  bis  zum  andern 
Knde  gleichmäßig  ist,  ohno  Lunker  und  Bisse. 

Auf  dein  Düsseldorfer  Kongreß  wurde  von 
Härmet  ein  sehr  sorgsam  durchgearbeiteter  Vor- 
trag über  „ Komprimieren  durch  Ziehen"* 
(Wire  Drawing)  gehalten.  Dieser  Vortrag  zeigte 
ausgeprägt  die  gute  Wirkung  der  Kompression, 
nicht,  wie  die  Gegner  des  Verfahrens  glauben, 
durch  Verminderung  des  Volumens  in  dem 
flüssigen  Zustand,  sondern  durch  sukzessives  Vor- 
folgen der  natürlichen  Kontraktion  des  Stahles 
bei  seinem  Uebergaug  vom  Hüssigen  in  den  festen 
Zu-tand.  Dies  geschieht  dadurch,  daß  man  den 
Block  in  eine  konisch  sich  verjüngende  Form 
hineinpreßt,  so  daß  die  erstarrte  Haut  des  Blockes 
immer  mit  der  Innenseite  der  Kokille  in  Be- 
rührung tat  und  der  flüssige  innere  Teil  des 
Blockes  fortwährend  nach  oben  offen  gehalten 
wird.  Mun  konnte  das  Verfahren  zweckmäßig 
eine  Selbst-Nachfllllung  des  Gusses  nennen.  Bei 
•liesem  Prozeß  hat  jeder  besondere  Block  seine 
Druckkurve,  ^welche  mit  dem  (Querschnitt,  der 
Länge,  der  Qualität  sich  ändert.  Line  absicht- 
liche Unterbrechung  der  Kompression  zu  ver- 
schiedenen Zeitpunkten  der  Preßdauer  zeigte, 
daß  die  letzte  innerliche  Fohlstelle  nicht  ein 
Lunker  im  Kopf  des  Blockes  war,  sondern  eine 
lose  Textur  nahe  dem  Boden,  eine  Erscheinung, 
die  bisher  niemals  durch  dio  einfache  Anordnung 
ines  flüssig  gehaltenen  Kopfes  erreicht  werden 
konnte. 

Die  Besucher  von  ht..  Etienne  haben  durch 
Augenschein  einen  klaren  Beweis  für  die  Wahr- 
heit   alles    doKscn   bekommen,    was  Härmet  in 

•  Vergl.  auch  „Stahl  und  Eisen"  M)l  Nr.  Iii 
S.  857  bis  866  und  1902  Nr.  22  S.  LEW  bin  1212. 


seinem  Vortrag  gesagt,  hat,  und  eine  einfachere 
und  praktischere  Widerlegung  dessen,  was  Johns 
Uber  flüssige  Kompression  behauptet  hat,  konnte 
nicht  gegeben  werden. 

.Johns  hat  Gledhill  erwidert,  daß  in  Sheffield 
„kein  Wort  *  darauf  gelegt  würde,  wieviel  Material 
abfiele.  Dies  kann  unter  den  houtigen  Betriobs- 
verhältnissen  nicht  als  ein  richtiger  Standpunkt 
angesehen  werden,  um  so  mehr,  als  durch  mecha- 
nische und  ehemische  Untersuchungen  festgestellt 
ist,  daß  man  einen  Block  mit  tels  Kompression  durch 
und  durch  frei  von  Seigerungen  und  wesentlich 
verbessert  in  bezug  auf  soino  physikalischen  Eigen- 
schaften herstellen  kann.  Man  ist  auf  diese  Weise 
in  der  Lage,  2ö  bis  40  *0  Mehrgewicht  an  Roh- 
material zu  erhalton,  und  zwar  nicht  nur  von  der 
gleichen,  sondern  sogar  von  entschieden  besserer 
Qualität,  was  eine  Ersparnis  bedeutet,  dio  absolut 
nicht  als  „ohno  Wort"  betrachtet  werden  darf, 
wie  bei  Johns  in  Sheffield. 

Im  Schlußwort-  sagt  Cnsnm  Johns  folgen- 
des: „Die  Diskussion  Uber  den  flüssig  gepreßten 
Stahl  ist  doshalb  bemerkenswert,  weil  fast  alle 
Beteiligten  den  Begriff  „flüssig  gepreßt"  mit 
anderen  durcheinanderwerfen.  Selbst  Gledhill 
bezieht  sich  in  seiner  Verteidigung  des  Whit- 
worth-Systems  auf  andere  Verfahren.  Flüssige 
Kompression  ist  aber  eine  Vermehrung  des  sta- 
tischen Druckes  auf  den  Stahl  von  «dien  Seiton 
in  der  Richtung  auf  sein  Inneres.  Unter  den 
verschiedenen  hier  angeführten  Systemen  ist  nur 
oines,  bei  welchem  in  einer  geschlossenen  Kokille 
der  Block  einem  äußeren  Druck  ausgesetzt  ist 
und  dadurch  der  Flüssigkeitsdruck  erhöht  ist. 
Das  ist  das  Whitworth-Systein  und  nur  auf  dieses 
beziehen  sich  meine  Einwürfe. 

Bei  dem  Hannet-System  ist  der  flüssige  Stahl 
am  Sinken  gehindert,  da  dio  erstarrte  Außenhaut 
des  Blockes  während  der  Erstarrung  zusammen- 
gedruckt wird.  Diese  Deformation  verringert  den 
Umfang  der  erstarrenden  Haut  und  erhält  den 
flüssigen  Teil  des  Blockes  auf  seinem  ursprüng- 
lichen Niveau.  Es  ist  ein  bezeichnendes  Moment 
für  dieses  System,  daß,  während  der  übrige  Teil 
erstarrt,  die  Oberfläche  des  Stahles  flüssig  gehalten 
wird,  und  immer  nur  dem  atmosphärischen  Druck 
ausgesetzt  bleibt.  Die  flüssige  Komprossion  aber 
ist  allein  der  von  allen  Seiten  auf  das  Innere 
dos  Blockes  ausgeübte  Druck.  Wenn  Gledhill 
also  dieses  System  (Harmot)  „flüssige  Kompression" 
nennt,  so  sind  seine  hierauf  bezüglichen  Infor- 
mationen unrichtig.  Auch  Scott  wird  nun  jeden- 
falls einsehen,  daß  es  sich  hier  nur  um  das 
Whitworth-System  handelt  mit  der  Steigerung 
lies  stutischen  Druckes.  Ich  habe  gar  keine  Ver- 
anlassung, gegen  das  System  Hurmet  zu  agitieren. 
Seine  Annahme  oder  Ablehnung  hängt  von  ört- 
lichen Verhältnissen  ab  und  es  muß  nicht  ver- 
gessen werden,  daß  der  einzige  Gewinn  in  der 
Reduktion  des  verlorenen  Kopfes  bestellt.  Glcd- 
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Iiill  gibt  selbst  zu,  daß  flüssige  Komprossion  den 
Stull)  in  chemischer  Hinsicht  nicht  verbessert, 
und  beschränkt  seinen  Anspruch  auf  eine  Er- 
sparnis des  Gewichtes  des  verlorenen  Kopfes.  Mein 
Ausspruch  „flüssige  Koinpres.si.ui  (System  Whit- 
worthl  kann  nicht  vorteilhaft  sein  für  einen  richtig 
geschmolzenen  Stahl1'  halte  ich  deshalb  aufrecht". 

Dies  ist  das  Wesentlichste,  was  in  den  Ver- 
handlungen in  New  York  tlher  den  komprimierten 
Stahl  gesagt  wurde,  und  man  wird  zugehen 
müssen,  dal!  Hr.  Bauer  in  seiner  hier  eingangs 
wiedergegehenen  Feborsetzung  die  Angelegenheit 
ehenso  kurz  als  ahfällig  ahfertigt. 

Ks  ist  wohl  nicht  zu  viel  behauptet,  wenn 
man  sagt,  dal»  nach  Einführung  des  Harmet- 
Vorfahrens  die  Aera  dos  Whit Worth-Verfahren« 
als  abgeschlossen  het rächtet  werden  kann.  Wenn 
dasselbe  unstreitig  auch  seihst  hei  seinem  nur 
teilweisen  Krfolg  große  Vorzüge  aufzuweisen  hat, 
die  dem  Erfinder  alle  Khre  machen,  so  sind  die 
durch  den  hohen  Proßdruek  bedingten  bedeuten- 
den Anlagekosten  einer  solchen  I'roßanlago  doch 
so  groß,  daß  diw  Verfahren  für  die  Allgemeinheit 
der  Stahlindustrie  niemals  die  Bedeutung  ge- 
winnen konnte,  die  das  Harmet-Verfahren  heute 
nach  verhältnismäßig  kurzer  Zeit  schon  hat. 

Ohgloieh  eine  Meinungsverschiedenheit  Uber 
die  Vorzüge  des  Hnrmet-Verfahrens  in  den  Ver- 
handlungen nicht  vorherrschte,  seien  doch  in 
kurzen  Worten  die  Auslassungen  der  ver- 
schiedenen Hedner  besprochen,  die  auf  dieses 
Vorfahren  Bezug  haben.  Die  Behauptungen,  daß 
eine  Volumveränderuiig  sowie  eine  Veränderung 
der  chemischen  Zusammensetzung  unmöglich  ist, 
bleiben  natürlich  unwidersprochen. 

Die  Auffassung,  daß  man  den  erstarrten 
Mantel  nur  immer  um  so  viel  zusammendrücke, 
als  das  Schrumpfmaß  ausmache,  man  ipiasi  den 
Flüssigkeitsspiegel  des  Stahles  dadurch  immer  in 
der  Höhe  des  umgebenden  bereits  erstarrten 
Mantels  halte.  ist  nicht  korrekt.  Allerdings  ist 
das  der  1'irundgodunkc,  aber  man  hat  es  für  not- 
wendig gefunden,  die  oben  offene  Flüssigkcits- 
säule  auch  unter  einen  Druck  zu  setzen,  der 
durch  einen  von  oben  drückenden  l'lungerkopf 
erzeugt  wird.  Dieser  Druck  ist  spezifisch  geringer 
als    der   untere    und    weicht    dem    nach  üben 
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strebenden  Block  aus.  Man  erreicht  damit,  daß 
erstens  die  Nivoauschwankungon  des  flüssigen 
Kernes  stark  abgedämpft  werden,  und  zweitens, 
daß  der  oberste  Teil  dieses  Kernes,  der  bei  oben 
offener  Form  nur  unter  geringem  statischem 
Druck  stehen  würde,  ebenfalls  hinreichenden 
Druck  bekommt.  Ks  würde  also  selbst  nach  den 
anscheinend  sehr  empfindlichen  Begriffen  von 
.lohns  über  „flüssige  Kompression"  auch  da> 
Harmet-Verfahren  zu  derselben  gehören.  Wenn 
nach  Aussage  von  Gledhill  der  Whit worth-Blo.  k 
nicht  garantiert  völlig  gesund  ist,  sondern  viel- 
mehr oben  in  der  Mitte  noch  lunkerige  Stellen 
aufweisen  kann,  so  wird  bei  dem  Hannethlock 
durch  Anwendung  des  oberen  Hungers  erreicht, 
daß  der  Block  bis  in  die  Spitze  vollständig  dicht  ist. 

Die  auf  .lein  Oberbilker  Stahlwerk  seit  nun- 
mehr l\j  .Jahren  in  Betrieh  befindliche  Hannet- 
prosso  von  ."{fiOO  Tonnen  hat  in  weit  üher  KXI 
Fällen  bewiesen,  daß  Lunkerung  und  Seigening 
der  flüssig  gepreßten  Blöcke  gleich  Null  sind. 
Die  neuerdings;  vorliegenden  Betriebsresultate 
haben  dabei  außerdem  ergeben,  daß  der  v\  irtschafl- 
liche  Nutzen,  der  durch  den  Wegfall  des  Aus- 
schusses durch  Eungrisse,  Blindrisse  usw.,  in  Ver- 
bindung mit  der  vollständigen  Vermeidung  des 
verlorenen  Kopfes  erzielt  wird,  die  Rentabilität 
einer  Harntet- Anlage  vollständig  sichert. 

Wenn  als.»  .lohns  in  seinem  Schlußwort  gegen 
das  Harmet-Verfahren  weiter  nichts  anzuführen 
weiß,  als  daß  es  nur  den  Vorteil  der  Ver- 
meidung des  verlorenen  Kopfes  habe,  so  würde 
dies,  in  Verbindung  mit  den  vermiedenen  Hissen 
und  vor  allen  Dingen  mit  der  unbedingten  Sicher- 
heit gegen  Lunker,  für  nicht  allzu  unbescheidene 
Ansprüche  nur  als  eine  Empfehlung  aufgefaßt 
werden  können. 

Jedenfalls  beruht  der  Ausspruch  „flüssige 
Kompression  kann  nicht  vorteilhart  sein  für  einen 
richtig  gegossenen  Block."  sowie  noch  mehr  die 
eingangs  erwähnte  diesbezügliche  generelle  Be- 
hauptung Bauers  offenbar  auf  einer  vollständigen 
Fnkenntnis  der  heutigen  Eni  wicklung  des  Harmet- 
schen  Koinprimiorverfalirons. 

Düsseldorf-Oberbilk,  den  27.  Dezember  l!K>ri. 

Hochachtungsvoll 
W  i  e  c  k  e. 


Die  wirtschaftliche  Lage  der  deutschen  Eisenindustrie 

im  Jahre  1905. 

«Hierzu  Taf»l  ].  II  „n.l  Ul  i 


I   |'e  wirtschaftliche  Lage  1  >eutsrhlunds  lietimlet  sieh 
seit      rnilljidir   .1.  .1.  in  einer  aufsteigend,  n  Be- 
wegung. 

l-asere  Hnu|itindnntrie/\\.ige,  wir  die  ehemis.be 
Industrie.  Textilindustrie,  die  Industrie  der  Steine  und 
Knien,  die  l.e.ler-,  l'upier-  und  l'n|iierveriirheiturigw-, 
ff.il/-,  Nahrungs-  und  (ieiinliiiiitt.  l-liulu-.trie.  die  Metall- 
industrie berichten  über  eine  anhaltend  befriedigende 


tiesehäftslagc.  I.-  herrsehte  in  ni.intlielien  /weisen 
dieser  Industrien  eine  gieiehnniliige  Itesrhüftigung. 
Ites.in.iers  im  III.  und  IV.  ijuart/il  «ard.r  gew  erbliehe 
Arl.eitsniarkt  «U  re.  lit  gut  zu  be/ei,  lineii  und  eine 
Alldnuer  der  günstigen  Klltw  i.  kl ung  festzustellen. 

Diese  günstige  He «  •  -gu Ii g  w  ird  inshesnndere 
eh.'irakteri-iert  «tu r<  Ii  di  hinnahmen  der  d.utsrhen 
I'äscnl.ftluieii    und    .ßc    .Vu-fuhrhewcgung.      Scü  den. 


Digitized  by  Google 


1.  Januar  190«.  Dir  wirttckafttickr  Luf/v  ihr  deutschen  Eisenindustrie  Stahl  iin.l  Ki*en.  45 


I.  April  1905  ixt  eine  Mehreinnahinc  der  deutschen 
Kisenhahnou  von  etwa  CO  Millionen  Mark  zu  ver- 
zeichnen, wobei  noch  zu  berücksichtigen  int,  daß  in 
diesem  Jahr  die  Sehiffahrtsvcrhältnissc  bedeutend 
günstiger  waren  als  im  Vorjahr,  in  welchem  die  In- 
anspruchnahme der  Eisenbahn  relativ  bedeutend 
stärker  war  als  in  dienern  Jahr. 

Was  die  Ausfuhr  betrifft,  ho  int  dieselbe  von 
Januar  bis  Ende  September  im  Jahre  1904  von  etwa 
2837o«80t  im  Werte  von  .1  Milliarden  Stil  Millionen 
Mark  auf  29  379  213  t  im  Werte  von  4  Milliarden 
114  Millionen  Mark  gestiegen.  Die  Einfuhr  stieg  in 
der  gleichen  Zeit  von  85 '.2 10 '.»22  t  im  Werte  von 
4  Milliarden  822  Millionen  Mark  auf  39  407  »»OH  t  im 
Werte  von  5  Milliarden  30  Millionen  Mark  im  Jahre 
1905.  l)etn  Aufschwünge  in  Deutschland  gestaltete 
»ich  entsprechend  die  Besserung  der  Lage  in  England, 
den  Vereinigten  Staaten,  Belgien,  Frankreich  und 
Oesterreich-Ungarn. 

Den  wichtigsten  Wertmesser  für  die  Beurteilung 
der  Marktlage  bietet  die  kohlen-  und  Kohcincnindustrie. 

In  den  ernten  neun  Monaten  wurden  89  1511984  t 
Steinkohlen  gefördert  gegen  HS  910291  t  im  gleichen 
Zeitraum  den  Vorjahren.  Bei  dieser  Förderung  muß 
man  in  Betracht  ziehen,  daß  etwa  4','*  Miliinnen 
Tonnen  infolge  den  Streikn  im  Januar  und  Februar 
weniger  gefördert  wurden  aln  in  den  gleichen  Monaten 
1904,  und  ferner,  daß  die  Einfuhr  in  den  ernten  neun 
Monaten  etwa  2  Millionen  Tonnen  höher  »Im  zur 
irleichcii  Vorjahrszcit  war,  während  die  Ausfuhr  etwa 
t".0<HHl  t  weniger  betrug.  En  int  also  auch  hier  eine 
Zunahme  den  Verbrauch*  festzustellen. 

Die  Produktion  an  Roheisen  von  Januar  hin  Sep- 
tember betrug  7  9«3  59ti  t  gegenüber  7  530  9«0  t  in 
der  gleichen  Vorjahmzcit,  int  alno  um  432 «27  t  höher 
al»  diejenige  der  ernten  neun  Monate  in  1904. 

Die  Hoheinenvernorgung  Deutschland«  in  den  ernten 
neun  Monaten  1905  verglichen  mit  derselben  Zeit  1904 


sieh  wie  folgt: 

1904 

i9or> 

t 

824  153 

i 

754  754 

Februar   

773  08« 

«49  777 

März  

848  5«5 

87«  150 

829  354 

883  03« 

8ti3  708 

934  (»57 

838  338 

908  84« 

841  737 

920  027 

August  

843  741 

942  3«4 

September  .... 

828  917 

934  751 

Also  auch  hier  int  eine  Zunahme  gegen  das  Vorjahr 
i»  verzeichnen. 

Was  insbesondere  die  Lage  der  dem  Stahlwerks- 
Verband  unterstehenden  Produkte  anlangt,  so  ergibt 
»ich  dieselbe  aus  folgenden  Nachweinen: 

Halbzeug,  (iegenüber  den  gleichen  Yorjahrs- 
moiiaten  hat  der  Absatz  in  Halbzeug  seit  März  d.  J. 
eine  erhebliche  Bennerung  erfahren,  die  besonders  in 
<b-n  letzti  n  Monaten  zum  Ausdruck  kommt.  Der  Ver- 
band von  Halbzeug  betrug  im 


1 

April  

123  807 

157  75s 

Mai  * 

137  275 

D',9  539 

143  34s 

151  7*9 

Juli  

1  1  7  «52 

1  4'.  1  "  1 

August  

138  4. .4 

170  035 

September    .    .    .  . 

144  953 

170  815 

In  den  Monaten  April  bis  September  wurden  dem. 
nach  U.0  571  t  oder  19,93  %  Halbzeug  mehr  versandt 
al»  in  der  gleichen  Vorjahrszeit.  Diese  Erhebung 
verteilt  »ich  in  gleicher  Weise  auf  das  Inland  und 
Autland.  Von  dem  (iesanitabsatz  des  II.  und  III.  tjnar- 
Ul»  fielen  72,8«  «u  auf  das  Inland  und  27.14»,.  auf 
da«  Ausland. 


E  i  n  e  n  b  a  Ii  n  m  a  t  e  r  i  a  I.  Bedeutend  besser  aln 
im  Vorjahr  war  das  (ieschäft  in  Eisenbahnmaterial, 
welches  besondern  im  Ausland  vermehrte  Nachfrage 
fand.  Der  Versand  in  Einenhahnmaterial  vom  April 
bis  September  stellte  sich,  verglichen  mit  den  gleichen 
Monaten  den  Jahres  1904,  folgendermaßen: 


11105 

April  

t 

122  518 

t 

12t  1803 

124  217 

152  159 

139  557 

145  291 

Juli  

90  788 

120  792 

August  

90  519 

121  134 

September  .... 

85  504 

133  808 

Ks  wurden  also  vom  April  bis  September  im 
Jahre  19o5  1 4» 944  t  oder  21.58»,,  mehr  versandt  als 
im  Vorjahr.  Besonders  im  III.  (Juartal  war  der  Ab- 
satz in  Fiscuhuhnmatcriat  ungleich  besser  als  im  Vor- 
jahr, wo  2««8||  t  zum  Versand  kamen  gegen 
375  794  t  im  III.  (Quartal  1905.  Der  Mehrabsatz  in 
diesem  (Quartal  gegen  dnn  gleiche  (Quartal  des  Vor- 
jahres erreichte  die  Höhe  vou  108  983  t  oder  40,85  «o. 

Von  dem  (iesanitabsatz  in  Eisenbahnmaterial  Helen 
118,24  »0  Auf  das  Inland  und  31,7«  <',,  auf  das  Ausland. 

Form  eisen.  Im  Fornieisengeschäft  ist  eben- 
falls ein  Aufschwung  gegenüber  der  gleichen  Vor- 
jahrszeit festzustellen.  An  Formeinen  wurden  vom 
März  bis  September  versandt: 


11*14 

iw>:> 

t 

t 

150  «22 

Mai  

171  952 

144  709 

Juli  

147  271 

August     .   .   .  . 

.     138  371 

142  998 

September   .   .  . 

.     121  892 

14«  079 

Der  Mehrversand  in  Forniciacn  vom  April  bis 
September  betrug  gegenüber  der  gleichen  Zeit  des 
Vorjahren  12  8««  t  oder  1,44  °i>.  Von  dienern  Ver- 
sand gingen  75,23  o„  in  rJas  Inland  und  24,77  °0  nach 
dem  Ausland. 

In  Produkten  B  war  die  (icschäftslage  gleich- 
falls eine  bessere  aln  im  Vorjahr.  Während  in  den 
Monaten  März  bin  September  1904  durchschnittlich 
im  Monat  145  924  t  Stabcisen  von  den  Werken  des 
Stahlwcrkn-Vcrbandcs  zum  Versand  kamen,  betrug  der 
durchschnittliche  Monatnversand  in  der  gleichen  Zeit 
1905  159  319  t;  in  Grobblechen  und  Fcinblcchcu 
58  287  t  im  Jahre  1904  gegen  ««837  t  1905;  in 
Walzdraht  30  444  t  im  Jahr.-  1904  gegen  38  137  t 
1905;  in  Köhren  3S7o  t  im  Jahre  1904  gegen  4552  t 
im  Jahre  I9t»5;  in  Eisenbahnachneu.  Radreifen  usw. 
2«  035  t  im  Jahre  1904  gegen  32  2o2  t  im  Jahre  1905. 

In  den  Verhältnissen  der  eisenverarbeitenden 
Industrien  int  gleichfalls  eine  fortschreitende  Besserung 
zu  verzeichnen;  die  Beschäftigung  war  durchgehend» 
besser  als  in  der  gleichen  Vorjahrszeit.  Maschinen-, 
Waggon-  und  l.okomotivfabriken.  Schiffhau-  und 
Kleineisi'uiuduhtrie,  die  elektrische  Industrie  und  F.iscu- 
gießereien  waren  befriedigend,  /um  Teil  sehr  Hott  be- 
schäftigt. Störend  wirkten  nur  vorübergehende  Streik» 
und  Arbeiteraussperrungen  in  einzelnen  Bezirken. 
Die  allgemeine  Belebung  der  t.esehiifist.itigkeit  hatt. 
besonders  im  III.  Isartal  eine  Vermehrung  der  Ein- 
sätze und  Preiserhöhungen  zur  Folge. 

Fragt  mau  nneh  den  tiründeti.  welche  die  Besse- 
rung der  Wirtschaftslage  in  Deutschland  herbeigeführt 
haben,  sii  ist  sie  einmal  darauf  /u  ne  k  tu  f  u  Ii  r  en,  d.ilj 
die  Depres-iou,  weli  he  ,\,  r  -l  nrni  I-.  In  n  l'e-u  egn  <i_- 
Filde  der  9Her  .Inhn  folgte,  «l  ink  der  /unehnn  ud.  n 
Kaufkraft  und  der  Zumihri  c  der  Bcv.dk. Tiing.  v  .  1.  t 
gew  ichen    i-t.     Di.-    |  t.-|.r.  — wut-b-  damals  haupt- 
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26.  Jahrg.  Nr.  I. 


Bächlich  durch  die  überspannten  Preise,  dio  den  Kon- 
tiuni  zur  Zurückhaltung  veranlagten,  sowie  ferner  da- 
durch herbeigeführt,  daß  die  MchrhcgrUndung  und  Er- 
weiterung industrieller  Anlagen  mit  der  Entwicklung 
den  Verbrauchs  nicht  gleichen  Sehritt  gehalten  hat. 
Nachdem  aber  wieder  normale  Verhältnisse  ein- 
getreten waren,  zeigte  es  sich,  daß  die  Aufnahme- 
fähigkeit den  inländischen  Marktet«  sich  in  gesunder 
Weiterentwicklung  befand. 

Nach  der  Kcichsstatistik  «teilte  «ich  die  ltpvöl- 
k  e  r  u  n  gs  z  u  n  a  h  m  e  im  ])eut«chen  Keich  wie  folgt: 

1895  .   .  .52  218  901  Personen 
1800  .  .   .  M  3fil  LZfi  B 

1905  .  .  .  tili  D14. 000       ,       (nach  Schätzung) 

ITeber  die  E  i  n  k  o  in  in  e  11  «  t  e  u  c  r  -  Verhältnis«« 
l'reuUen«  flehen  folgende  Ziffern  Aufschluß: 


Zahl  drr  Strarrplllrhtiirr«  Klnkommrn- 
Zt'Dnliru       Ki'tm  'inkunnncn  airurrrrtrtttc 

1 91)2  .  .  .  3  Iü2  ÜAI    8  üilli  Ul£  h2It    Um.  HM  843 

1903  .   .   .  3.897  782    II  Hill  5J1H  L3ü    186  538  311 

1904  .  .  .  4  1     :>:.:i    11  Alil  tülfi  iL!    191  2:to  947 

V.  d.  Kopf         V.  d.  Kopf 
de«  Sicurr-      drr  IWTitlkrninff 
zahlrrt         In*. Ii  Hchatiunc) 

1902   50,20  5,32 

1903  .  .   .     47,86  5,15 

1904   46,26  5,23 

Daß  bei  vermehrtem  Einkommen  im  Jahre  1903 
der  Steuerertrag  abgenommen  hat,  erklärt  «ich  da- 
durch, daß  vorzugsweise  die  .besseren"  Einkommen 
hinsichtlich  ihrer  Höhe  konstant  gehlieben  sind  und 
demgemäß  von  einein  bedeutenden  Einkommensteile 
ein  geringerer  Prozentsatz  als  früher  zu  versteuern 
war,  während  hingegen  die  Zahl  der  Zetisiten  mit 
kleinerem  Einkommen  entsprechend  gestiegen  ist.  Die 
Zahl  der  Personen  mit  einem  Einkommen  von  900 
bis  3000  .*  beträgt  I  auf  Ulli  Kopf  der  Bevölkerung 
berechnet  im  Jahre  1902:  !U_.  1903:  1904:  10,2, 
während  dio  Zahl  der  Personen  mit  einem  Einkommen 
über  304)0  ^  für  1902:  \_&_  1903:  1^  1904:  \J±  vom 
Hundert  der  Bevölkerung  beträgt. 

Die  allgemeine  E  i  n  k  o  m  in  e  n  s  t  e  u  e  r  •  der 
deutschen  Bundesstaaten  wurde  für  das  Jahr 

.4  .* 

1903  auf  2üü  2üi  üDti  =  5J18  f.d.  Kopf  d.  Hevölk. 

1904  „    üäiiLÜ»  MIO.  =  5,22    „       „  , 

die  V  e  r  in  ö  g  e  n  s  s  t  e  u  c  r  de  r  de  u  t  seh  e  n  Bundes- 
staaten 1 903  auf  a2  Uli  500       1 904  auf  42  8 1 1  200 
veranschlagt. 

Die  Zunahme  des  Verkehrs  ergibt  sich  auch  aus 
den  Ii  e  i  c  h  s  b  a  n  k  u  m  s  ä  t  z  e  n  ,  wie  folgende  Aufstel- 
lung zeigt : 

1 898   LÜH  395  520  UM  „« 

1H99   Llfl  liü  hAli  IM1  F 

1 900    1ÜÜ.  09J  Hill  000  » 

1901   193  147  1.19  3110  „ 

1902    L81  926  215  000  r 

1903    2115.  2JÜ  MI  5ÜQ  „ 

1904    221  Hält  liilü  9(H)  , 

Auch  der  zwischen  Rußland  und  Japan  aus- 
gebroehene  Krieg  zeitigte  keine  ungünstigen  Folgen 
für  im sern  Außenhandel,  sondern  hatte  im  (iegenteil 
für  die  Waffen-  und  chemische  Industrie,  die  Textil- 
und  die  Schiffbauindustric,   welche  Zweige  für  Licfe- 

*  In  Bayern,  Württemberg,  Mecklenburg-Schwerin 
und  Elsaß-Lothringen  sind  an  deren  Stelle  Ertrags- 
steuern: ürund-,  (lewerbe-,  Gebäude-,  Besoldung«-, 
Lohnsteuern  und  Kapitalrenten,  gesetzt. 


rutig  an  die  kriegführenden  Staaten  in  Anspruch  ge- 
nommen wurden,  günstige  Folgen. 

Was  speziell  die  Gründe  für  den  Aufschwung 
in  der  Eisenindustrie  anlangt,  so  ist  derselbe 
zurückzuführen  : 

L  auf  die  Gründung  und  geschäftliche  Tätigkeit  d<a 
Stahlwerks-Yerbandcs,  dessen  gleichmäßige  Preis- 
politik eine  feste  Basis  für  die  eisenverarbeitenden 
Industrien  schuf ; 

2.  auf  die  Zunahme  der  Bautätigkeit,  die  zwar  durch 
Streiks  an  vielen  Orten  einen  Aufschub  erlitt,  der 
aber  nach  jedesmaligem  Aufhören  des  Streiks 
einer  raschen  Aufwärtsbewegung  Platz  machte. 
Die  Bautätigkeit  nahm  besonder«  in  Berlin,  Frank- 
furt a.  d.  Oder,  Kottbu«,  Breslau,  Liegnitz,  Königs- 
berg. Erfurt  und  Chemnitz  einen  großen  Umfang 
an.  In  West-  und  Süddcutschland  war  die  Kon- 
junktur des  Baugewerbes  nach  den  Berichten  des 
„Keichsarbeitsblattes"  teilweise  so  günstig,  daß 
dieses  vielfach  anderen  Betrieben  Arbeiter  entzog. 
Die  Bautätigkeit  wurde  begünstigt  durch  den  bis 
Ende  August  anhaltenden  flüssigen  (ieldstand; 

iL  durch  die  günstige  Lage  der  eisenverarbeitenden 
Industrien;  insbesondere  erfreuten  «ich,  wiesehon 
oben  erwähnt,  die  Maschinen-,  Waggon-  und 
Lokomotivfabriken  sowie  der  Schiffbau  einer 
Hotten  Beschäftigung  sowohl  im  Iiilande  als  auch 
im  Auslande. 

Die  Eisenausfuhr  des  Berichtsjahres  l>etrng  in  den 
ersten  neun  Monaten  2  IUI  431  t  gegen  2.0.S2.1LU1  t 
im  Jahre  1904,  war  also  um  1 2,4  °,'n  größer  als  im 
gleichen  Zeiträume  des  Vorjahres.  Die  gesteigerte 
Ausfuhr  ist  darauf  zurückzuführen,  daß  in  England 
die  Wirkung  des  südafrikanischen  Krieges  nunmehr 
in  der  Hauptsache  überwunden  zu  «ein  seheint,  ferner 
auf  die  günstigen  Ernten,  namentlich  in  den  Ver- 
einigten Staaten,  und  endlieh  auf  den  Ausbau  der 
Eisenbahnen  und  die  lebhafte  Hautätigkeit  im  Aus- 
lände. Größere  Bahiibauten,  an  denen  wohl  in  erster 
Linie  die  ausländische  Industrie  beteiligt  sein  wird, 
wobei  jedoch  auch  ein  Teil  der  Arbeit  der  deutschen 
Industrie  zufallen  dürfte,  sind  nicht  nur  in  Europa, 
sondern  auch  in  den  übrigen  Kontinenten  zahlreich 
geplant  bezw.  genehmigt. 

Einen  weiteren  (irund  für  den  Aufschwung  in 
der  Eisenindustrie  bilden  die  zahlreichen  Um-  und 
Erweiterungsbauten  in  den  Werken  der  Eisenindustrie, 
die  teilweise  in  der  Ausführung,  teilweise  geplant  sind. 

Im  Gegensatz  zu  der  Zeit  von  18*18  bis  1901 
handelt  es  sich  bei  diesen  Hauten  und  insbesondere 
bei  den  Bauten  unserer  großen  Stahlwerke  weniger 
um  Anlagen  zur  Ausdehnung  der  Produktion,  als  um 
Bauten,  welche  cler  Vervollkommnung  und  Ausgestal- 
tung der  Werke  dienen ;  und  wenn  dieselben  auch 
eine  Vermehrung  der  Produktion  zur  Folge  haben 
werden,  so  steht  diese  doch  in  keinem  Verhältnis  zu 
den  durch  die  Erweiterungsbauten  in  dem  vorgenannten 
Zeitabschnitt  bedingten  Produktions  Vermehrungen. 

Von  besonderer  Bedeutung  ist  es,  diejenigen  Mo- 
mente festzustellen,  welche  erkennen  lassen,  ob  die 
augenblickliche  günstige  Konjunktur  eine  längere 
Dauer  verspricht.  Hier  sind  in  erster  Linie  die  am 
L.  März  1906  in  Kraft  tretenden  neuen  Handelsverträge 
von  Bedeutung,  ferner  die  Lage  des  Geldmarktes. 

Was  zunächst  die  Erzeugnisse  des  Stahlwerks- 
Verbandes  —  Halbzeug,  Eisenbahn -<  )berbaumaterial 
und  Formeisen  -~  betrifft,  so  sind  keine  oder  nur 
geringere  Aenderungen  in  den  Zollsätzen  der  Vertrags- 
staaten  eingetreten. 

In  Halbzeug  sind  die  Zollsätze  für  Rußland, 
die  Schweiz.  Belgien  und  Italien  dieselben  geblieben. 
Oesterreich  hat  dun  Zoll  für  Luppen  und  Blöcke  von 
3,57  auf  3,40  Kr.  herabgesetzt,  den  von  Flußeiscn- 
zaggel,  Brammen  und  Platinen  von  5,95  auf  4.50  Kr. 


I.  Januar  1906.  JHe  wirtschaftliche  Ixtge  der  deutschen  Eisenindustri*. 


Rumänien  hat  den  Zoll  Ton  Tiegolstahl  in  Barren  und 
Platten  aller  Art  von  8  auf  9  Lei  erhöht,  mcIi miet- 
bare« Einen,  rohes  in  Blöcken  und  l'latinen  ;  da«  weither 
frei  einging,  wurde  mit  einem  Satze  von  3  Lei  belegt. 
Serbien  hat  den  Halbzeugsatz^  von  2,07  auf  2,50  Dinar 
erhöht 

In  F  o  r  m  e  i  «  e  n  sind  ebenfalls  einige  Aenderungen 
zu  verzeichnen.  In  Faasoneisen  und  Fassonstahl  ist 
der  russische  Zollsatz  von  0,97  V*  bezw.  0,117'/«  Rubel 
auf  1,05  Kübel  erhöht  worden,  in  Oesterreich  und  der 
Schweiz  «ind  nur  unbedeutende  Aenderungen  ein- 
getreten ;  dagegen  hat  Rumänien  eine  Erhöhung  von 
3  auf  5  Lei  und  Serbien  eine  «olche  von  1  auf 
2.50  Dinar  vorgenommen. 

In  Eisenhahnmaterial  int  für  Rußland  der 
Schienenzoll  von  75  Kop.  auf  90  Kop.  f.  d.  I'ud  erhöht 
worden.  In  Oesterreich  wurden  für  Schienen  nur  ge- 
ringe Abänderungen  vorgenommen,  wilhrend  für 
Schwellen,  Laschen,  l'nterlagsplattcn  usw.  der  Satz 
auf  14  Kr.  erhöht  wurde.  Die  Schweiz  hat  Schwellen 
nnd  Schienen  von  15  kg  und  darüber  von  0,(>0  auf 
<',3Ü  Fr.  herabgesetzt,  dagegen  wurden  leichte  Schienen 
jedenfalls  zum  Schutze  des  Eisenwerke»  in  üerla- 
nngen,  da*  leichte  Schienen  erzeugt  -  nicht  gelocht, 
nicht  gebogen  von  1,70  auf  2  Fr.,  gelocht  bezw.  ge- 
bogen von  1.70  auf  .*»  Fr.  erhöht.  Laschen  und  l'nter- 
lagsplatten sind  von  7  auf  6  Fr.  ermäßigt. 

In  Rumänien  und  Serbien,  welche  Länder  bisher 
keinen  /oll  für  Schienen  erhoben,  wurde  für  Rumänien 
ein  neuer  Satz  von  5  Lei  aufgestellt,  in  Serbien  für 
Schienen  und  Schienenbefestigungsteile  ein  solcher 
von  6,  für  Ausweichungsschienen,  Puffer  und  anderes 
Eisenbahnmaterial  ein  Satz  von  8  Dinar.  In  Belgien 
tritt  eine  Ermäßigung  für  Schwellen  von  4  auf  1  Fr. 
ein.    Italien  bleibt  unverändert. 

St  ab  eisen.  In  Stabeisen  betrug  die  deutsche 
Ausfuhr  in  den  Monaten  Januar  bis  September  220  2(13  t 
in  1904  gegen  218  5«3  t  in  1905,  ist  demnach  um 
ein  gering«1«  niedriger  (1700  t)  als  im  Vorjahre.  Die 
Zollsätze  für  Stabeisen  nach  den  Yertragsstaatcn  Ruß- 
land, Oestorreich,  Italien,  Belgien,  Schweiz,  Rumänien 
und  Serbien  haben  für  Rußland  keine  wesentlichen 
Erhöhungen  erfahren;  nur  feinere  Sorten  wie  Fasson- 
suhl sind  bedeutend  erhöht.  In  Oesterreich  ist  zum 
Ted  eine  Ermäßigung  eingetreten,  in  der  Schweiz  zum 
Teil  Ermäßigungen,  zum  Teil  kleine  Erhöhungen,  und 
für  gelochte  Flach-  und  Fassoneisen  eine  Erhöhung 
Tun  2  Fr.  (4  auf  6).  In  Belgien  und  Italien  sind  die 
Sätze  unverändert  geblieben. 

Bleche.  Die  Ausfuhr  von  Blechen  ergibt  in 
den  ersten  neun  .Monaten  191345  t  in  1904  gegen 
199  023  t  in  1905,  ist  also  um  7(178  t  größer  als  in 
den  ersten  neun  Monaten  des  Jahres  1904. 

Der  Zollsatz  für  Bleche  hat  in  Kußland  einige 
Erhöhungen  erfahren,  so  Bleche  unter  */»  ">m  (L-0 
auf  1,50  Rubel  f.d.  I'ud).  In  Oesterreich  sind  keine 
wesentlichen  Aenderungen  eingetreten,  dewsinierte 
und  moirierte  Bleche  sind  erhöht,  gelochte  zum 
Teil  ermäßigt.  Die  Schweizer  Zollsätze  sind  in 
einigen  Positionen  etwas  erhöht,  was  jedoch  durch 
Herabsetzung    anderer     wieder    ausgeglichen  wird. 

•  ielorhte  Bleche  sind  um  die  Hälfte  des  bisherigen 
Zollsatzes  erhöht  worden  (4  auf  (5  Fr.).  Rumänien 
dagegeu  weist  ganz  bedeutende  Zollerhöhungen  auf, 
die  auf  den  Absatz  dorthin  einen  nachteiligen  Einfluß 
ausüben  dürften.  Auch  in  Serbien  wurden  die  Zöll- 
nitz« bedeutend  erhöht ;  bei  einzelnen  Positionen  um 
Ha«  Drei-  bis  Fünffache  des  früheren  Betrages. 

In  Belgien  sind  keine  wesentlichen  Aenderungen 
«reffen  früher  eingetreten,  ebenso  nicht  in  Italien. 

In  Blechwaren,  wie  Dampfkesseln,  Reservoirs, 

•  Uernen  Fassern  und  sonstigen  Artikeln  aus  Eisen- 
blech, sind  in  Rußland  Erhöhungen  eingetreten  für 
Haasgeräte,  Waren  aus  Weißblech  und  verzinkte  oder 
»o««t  verzierte  Artikel.    Für  Kessclschmicdcwaren  und 


Stahl  und  Einen.  4T 

Dampfkessel  ist  der  Satz  von  2,10  Rubel  f.  d.  Pud 
unverändert.  Die  österreichischen  Sätze  sind  für 
Kesselschmiedewaren  und  eiserne  Fässer  etwas  erhöht, 
für  feinere  Waren  teilweise  erheblich.  Die  Schweiz 
weist  für  Dampf-  und  andere  Kessel  sowie  Teile  cino 
Erhöhung  von  1  Fr.  (4  auf  5)  auf.  Für  sonstige 
Waren  aus  Blech  sind  überall  und  zwar  recht  be- 
deutende Zollerhöhungen  vorgenommen  worden.  Ku- 
mänieu  hat  die  Zölle  für  Kessel  und  Blechwaren  be- 
trächtlich erhöht.  Bei  Serbien  sind  für  Kesselschmiede- 
arbeiten außer  Dampfkessel  die  Zollsätze  von  35  auf 
80,  100  und  130  Dinar  f.  d.  Doppelzentner  gestiegen. 
In  Belgien  und  Italien  sind  Veränderungen  nicht  ein- 
getreten. 

Dampfkessel  ohne  Röhren  wurden  nach  Rumänien 
im  Jahre  1905  235  t  ausgeführt  gegen  1(15  t  in  der 
Vergleichszeit  1904.  Die  Ausfuhr  von  Dampfkesseln 
mit  Röhren  stieg  nach  Rußland  von  Januar  bis  Sep- 
tember von  349  t  im  Jahre  1904  auf  1055  t  in  1905, 
nach  Rumänien  von  149  t  im  Jahre  1904  auf  532  t 
im  Jahre  1905.  Nach  Oesterreich  fiel  sie  von  255  t 
im  Jahre  1904  auf  122  t  in  1905. 

Es  kommt  noch  die  Position  emaillierte  Waren 
und  Waren  abgeschliffen,  gefirnißt,  verzinkt  in  Betracht. 
In  emaillierten  Waren  ist  in  den  ersten  neun  Monaten 
1905  gegen  dieselbe  Zeit  1904  überall  eine  Mehr- 
ausfuhr zu  verzeichnen,  für  Rußland  von  1150  t  auf 
1 1  «3  t,  für  <  Österreich  von  300  t  auf  329  t,  für  die  Schweiz 
von  490  auf  018  t.  für  Belgien  von  459  auf  849  t,  für 
Italien  von  7(13  auf  1010  t.  In  abgeschliffenen,  ver- 
zinkten usw.  Waren  trat  eine  Erhöhung  der  Ausfuhr 
gegenüber  der  Vorjahrszeit  ein  nach  Rußland  von 
8S9ti  auf  10  957  t,  nach  Belgien  von  1043  auf  2ÜOG  t. 
nach  Italien  von  3411  auf  3584  t.  nach  Rumänien 
von  2G20  auf  2931  t,  während  die  deutsche  Ausfuhr 
nach  Oestorreich  von  3727  t  auf  3355  t  zurückging, 
die  nach  der  Schweiz  von  4801  auf  403«  t  und  nach 
Serbien  von  251  auf  242  t. 

Eisenbleche,  poliert,  gefirnißt,  verkupfert  usw., 
weisen  fast  überall  Zollerhöhungen  auf,  besonders  be- 
trächtlich in  Rumänien  und  Serbien,  nur  in  Belgien 
und  Italien  sind  die  Sätze  im  ganzen  unverändert. 
Die  Ausfuhr  hat  gegenüber  1901  nur  nach  Rumänien  und 
Belgien  und  besonders  nach  der  Schweiz  zugenommen. 

Draht.  Die  deutsche  Drahtausfuhr  betrug  in 
den  drei  ersten  Quartalen  1904  12t!  173  t  gegen 
139  543  t  1905.  Hier  ist  eine  Zunahme  von  13  370  t 
gegen  die  gleiche  Vorjahrszeit  zu  verzeichnen,  für 
die  Monate  Juli  bis  September  jedoch  ein  KUckgang 
gegen  1904.  In  den  Zollsätzen  sind  für  Rußland,  Oester- 
reich und  die  Schweiz  einige  Erhöhunsen  vorge- 
nommen worden,  in  Italien  sind  die  Sätze  unver- 
ändert, in  Belgien  wurden  die  Sätze  zum  Teil  ermäßigt. 
In  Rumänien  sind  ganz  bedeutende  Erhöhungen  ein- 
getreten, so  in  Walzdraht,  der  früher  frei  einging  und 
jetzt  3  Lei  kosten  wird;  ebenso  hat  Serbien  beträcht- 
liche Zollerhöhungeti  vorgenommen  (von  4  auf  8,  10 
um!  15  Dinar).  Die  Ausfuhr  von  verkupfertem,  ver- 
zinntem und  poliertem  Draht  ist  in  den  Monaten  Januar 
bis  September  1905  für  Belgien  von  1771  t  auf  1890  t 
gestiegen,  für  die  Schweiz  von  87C>  t  auf  1331  t;  da- 
gegen ist  der  Absatz  nach  Rußland  von  1025  auf 
5ui>  t  zurückgegangen. 

In  Drahtwaren  (Stiften,  Schrauben,  Nieten, 
Drahtseilen,  Hufnägeln,  Nadeln  und  sonstigen  Draht- 
waren) sind  die  Zollsätze  zum  Teil  recht  bedeutend 
gestiegen,  so  besonders  in  Oesterreich,  das  viele  Posi- 
tionen sehr  beträchtlich  erhöht  hat.  Die  Schweix 
weist  neben  einigen  Herabsetzungen,  wie  für  Huf- 
nägel von  12  auf  4  Fr,  sowie  Nieten  und  schwarze 
Schrauben  von  l<>  auf  8  Fr.,  fast  in  allen  anderen 
Positionen  Erhöhungen  auf.  Eür  Rumänien  sind  in 
den  Drahtwaren  sehr  erhebliche  Erhöhungen  vor- 
genommen worden,  ebenso  in  Serbien;  Belgien  und 
Italien   haben  keine   hesouderen  Aenderungen  vurge- 
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nommon.  In  Drahtstiften  stieg  die  Auijfuhr  nach 
Rußland  von  Januar  bin  September  1905  gegen  die 
gleiche  Vor jahrszeit  von  271  auf  432  t,  die  von 
Rumänien  ging  von  M01  auf  493  I  zurück.  Draht- 
seile wurden  in  derselben  Zeit  19o5  nach  KuUland 
4:*7  gegen  194  t  in  I  flu 4  aufführt,  nach  Belgien 
blieb  die  Ausfuhr  dieselbe  32«  t.  Die  S.  hrauben- 
und  Sohraubenbolzcnausfuhr  narh  Belgien  sti»-g  von 
354  t  im  Jahn-  1904  auf  39H  t  im  Jahre  1905. 

In  Nah-,  Stock-,  Stopf-  und  Nähmasohinennadeln 
int  di<>  Auwfuhr  gegen  das  Vorjahr  nur  gering  go- 
Miosen;  nach  Kußlnnd  von  19  auf  21,  narh  der 
Schwei/  von  II  auf  13  t  und  nach  Oesterreich  von 
2f.  auf  2'.»  t. 

Köhren.  Die  Ausfuhr  von  gewalzten  Köhren 
-teilte  Hieb  in  den  Monaten  Januar  bis  September  11*1(4 
auf  4K  224  t  gegen  52  4M  t  im  Jahre  1905,  int  dem- 
nach im  Jahre  1  905  um  4240  t  höber  al»  19<»4.  Hier 
int  die  Ausfuhr  de*  dritten  Quartals  um  beinahe  31100  t 
höher  als  die  der  Vorjahrszcit. 

Für  KuUland  kommen  keine  Armierungen  in  Be- 
tracht. Oesterreich  hat  für  Röhrenverbindungs*tn»k« 
zwei  neue  sehr  hohe  Zollsätze  eingesetzt,  für  Köhren 
aus  Klethen  ist  eine  Ermäßigung  eingetreten.  Di<- 
Schweiz  weist  nur  für  Röhri-nvorhindungsstüi-ke  Zoll- 
»•rhöhungen  auf,  dagegen  sind  die  Sätze  KumäuienN 
fast  durchweg  erhöbt,  nur  für  feine  Schwarzblech- 
röhren ist  eine  Ermäßigung  (tju  auf  MD  Lei»  eingetreten. 
Serbien  hat  für  fein  bearbeitete  Köhren  Erhöhungen 
vorgenommen,  die  Sätze  Helsens  sind  teilweise  etwas 
herabgesetzt,  diejenigen  Italiens  unverändert.  In  der 
Köhrenausfulir  ist.  mit  Ausnahme  des  Absatzes  nach 
der  Schweiz,  überall  eine  Steigerung  gegen  das  Vot- 
jahr eingetreten. 

Die  Ausfuhr  von  Erzeugnissen  der  Kleineisen- 
industric  1  Kisenbabnachsen,  -Räder.  I'uffer,  Ambosse, 
Brecheisen,  Schraubenmuttern,  eiserne  Werkzeuge, 
Measerwaren  usw.)  «tollte  sieh  vom  Januar  bis  Sep- 
tember auf  5t5  999  t  I9<>4  gegen  C4  22«  t  1905.  Die 
Mehrausfuhr  190.r>  gegen  1904  betrug  7229  t;  hier  ist 
eine  Zunahme  gegenüber  dem  Vorjahre  in  den  Monaten 
Mai  bis  September  zu  beobachten. 

Die  Zollsätze  der  Vertragsstaateu  in  diesen 
Artikeln  weisen  überwiegend  eine  derartige  Erhöhung 
auf,  daß  der  Export  dadurch  ernstlich  gefährdet  wird. 
Besonders  Oesterreich  und  Kußland  haben  in  den 
ineisten  Waren  der  Kleineisenindustrie  ihre  Zollsätze 
bedeutend  erhöht,  so  für  Ucrüte  zum  landwirtschaft- 
lichen und  gewerblichen  (ichrauch,  wie  Spaten,  Heu- 
gabeln. Eggen,  l'Hüg«-,  Hämmer,  Zangen.  Beile,  Am- 
bosse, Feilen,  Messer  usw.,  dagegen  sind  in  Belgien 
und  Italien  für  diese  Erzeugnisse  keine  wesentlichen 
Aenderungen  zu  verzeichnen. 

In  der  Ausfuhrmenge  nach  den  Vertragaataaten 
ist  in  den  ersten  neun  Monaten  des  Jahres  1905  gegen 
die  gleiche  Zeit  1904  für  Kisenbabnachsen  eine  geringe 
Erhöhung  für  die  Schweiz  (3281  t  gegen  3093  t)  und 
Oesterreich  1IKC.4  gegen  1024  ti  zu  verzeichnen.  In 
eisernen  Werkzeugen  ist  das  Ausfnhr«iuantiim  nach 
den  Vertragsstuaten  etwas  gestiegen,  mit  Ausnahme 
von  Rumänien  und  Italien  (Belgien  331  t  gegen  20»;  t, 
Rußland  831  t  gegen  7:17  t.  Schweiz  129  t  gegen  8»!  t, 
Oesterreich  314  t  gegen  241  t>;  in  Waren  aus  schmied- 
barem Eisen  mit  Ausnahme  von  Serbien  ebenfalls. 
In  feinen  Messern  und  Schneidewerkzeugen  ist  eine 
kleine  Mehrausfuhr  gegen  das  Vorjahr  festzustellen 
(Rußland  103(5  t  im  Jahre  190.'»  gegen  8IT>  t  im  Jahre 
1904,  Schweiz  224  t  im  Jahre  190."»  gegen  171  t  im 
Jahre  1904,  Oesterreich  431  t  in  1905  'gegen  :»r.9  t 
in  19041. 

M  a  s  4-  h  i  n  e  n  u  11  d  M  a  s  4-  h  i  n  e  n  teil  e.  I n  den 
Monaten  Januar  bis  September  wurden  ausgeführt 
190  803  t  in  1904  gegen  217  01 ( I  t  in  19i(5.  Di<>  Aus- 
fuhr betrug  demnmh  im  Jahn-  1905    2»!  213  t  mehr 


als  in  iler  gleichen  Vorjahrszcit,  besonders  im  dritten 
Quartal  ist  die  Ausfuhr  g4'gen  die  entsprechenden 
Monate  d»*s  Vorjahres  gestiegen. 

In  Rußland  haben  die  schon  seither  hohen  Zölle 
für  Maschinen  teilweis»-  ganz  beträchtliche  Erhöhungen 
erfahren,  so  »laß  die  Ausfuhr  dahin  s»-hr  beeinträchtigt, 
wenn  nicht  unmöglich  gomai-ht  wir<l.  Dasselbe  gilt 
für  0»-sterreieh,  ilas  die  Sätze,  b.-sonders  für  elek- 
trische Maschinen,  ganz  bedeutend  erhöht  hat.  Die 
Schweizer  Sätze  sind  teilweise  unverän»lert  geblieben, 
zum  Teil  ist  aber  hier  ctu-ufalls  ein«-  hcträf-htlichc 
Erhöhung  eingetretet».  In  Rumänien,  in  dem  eint- 
Anzahl  v<»n  Maschinen,  wie  landwirtschaftliche,  Näh- 
uiasihiuou  und  zum  Teil  dynamoeh'ktris4h«'  Ma- 
schinen, seither  fr4-i  i-ingingcii,  wur»len  üb»-rall  nein-, 
ziemlich  hoho  Satze  eingesetzt  und  »lie  bestehenden 
fast  überall  erhöht.  EIm-iiko  wunlen  in  Serbien  für 
einige  Positionen,  die  frei  waren,  neue  Sätze  auf- 
genommen, bei  anderen  wurde  »1er  Zollsatz  bedeutend 
ermäßigt,  so  bei  bestimmten  elektrischen  Maschinen. 
In  Belgien  sind  die  Sätze  unvoränd«-rt  geblieben,  <!»•«- 
gleichcn  in  Italic»». 

Aus  »ler  Statistik  geht  immerhin  hervor,  daß  dir 
Aenderung  in  »ler  Oestaltung  d»-r  hamlelspolitischen 
Vi-rhaltnisse  bisher  auf  die  Ausfuhr  iler  deutschen 
Eisenindustrie  nicht  die  Wirkung  ausgeübt  hat,  daß 
schon  jetzt  sehr  grolle  M»-ngen  nach  den  Vcrtrag*- 
I  Andern  geliefert  worden  sind.  Mau  muß  jedoch 
bedenken,  »laß  bis  zum  Inkrafttreten  der  neuen  Ver- 
Iräg4-  noch  einige  Frist  ist  und  »laß  nach  den  vor- 
liegenden ( iesi-bäftsbericbtcli  die  Industrie  für  das 
Ausland  stark  und  zwar  zumal  im  Hinblick  auf  die 
Aenderung  <l»-r  zollpolitischen  Vi-rhältnisse  hi-s4-hAftigt 
ist.  Eh  ist  deshalb  anzunehmen,  daß  in  den  nächsten 
Monaten  noch  bedeutenile  Mengen  ausgeführt  werden. 
Auch  ist  zu  berücksichtigen,  daß  eine  Ri-ihi'  anderer 
Industriezweig»-,  die  Abnehmer  von  Maschinen  un«l 
Kleineisenindustrie  -  Artikeln  sind,  zurzeit  ans  den 
gleichen  Orün»l«-n  stark  beschäftigt  sind,  wie  diea  auch 
in  i-iner  der  letzten  Sitzungen  »les  Zentralausschusses 
der  Reichsbank  festgi-st»-llt  wurde.  Da  in  »liegen 
Industrie zweiga'ii,  wi»-  der  ch>'tnischen  und  Textil- 
industrie, ebenfalls  zahlreiche  Zollerhebungen  eintreten 
werili-n,  so  ist  i-in  EinHuß  auf  den  Kiscnvorbrauch 
»Iies4-r  Inilustriezwi-ige  auf  alle  Falle  vorhanden. 
Immerhin  läßt  sich  heute  noch  nicht  mit  Bestimmt- 
heit voraussagen,  ob  die  Erhöhung  der  ausländischen 
Zollsätze  für  die  meisten  Erzeugnisse  der  Eisen  ver- 
arbeitenden Industrien  von  einschneiden<l"r  Bedeutung 
auf  den  Absatz  unsi-rer  Stahl-  und  Walzwerke  sein 
wird.  l'nil  ebensowenig  läßt  sich  beurteilen,  ob  ein 
etwaiger  Rückgang  unseres  Absatzes  an  die  weiter- 
verarbeitende Industrii-  durch  die  größere  Aufnahme- 
fähigkeit der  landwirtschaftlichen  Bevölkerung,  als 
Folg«?  di-s  ihr  zugebilligten  Znllschutzi-s,  wieder  aus- 
geglichen werden  wird.  Jedenfalls  mahnt  das  Dunkel, 
das  über  unsen-r  näihsten  handelspolitischen  Zukunft 
schwebt,  zu  großer  Vorsicht. 

Der  (i  i-ldstaiid  war  im  Frühjahr  und  auch  im 
Sommer  übereinstimmend  mit  dem  der  ausländischen 
Märkte  und  im  ursächlichen  Zusammenhang  mit  den 
Emissionen  der  äulieren  Kriegsanleihen  Kulilands  und 
Jnpans,  von  denen  namentlich  das  letzten-  seine  Out- 
lialien  dein  Markte  von  Anfang  an  zur  Verfügung 
stellte,  ein  außergewöhnlich  leichter.  Tägliches  Geld 
bedingte  im  April  lange  Zeit  nur  1  %,  und  der  Berliner 
l'rivatdiskont  sank  bis  1  "'4  herab.  Seit  Mitte  September 
ist  aber  eine  Versteifung  dos  Geldmarktes  eingetreten, 
die  namentlich  in  den  letzten  Wochen  in  einer  all- 
mählichen Erhöhung  »les  Keiehsbnnkdiskottts  bis  auf 
t>  °M  in  die  Krs<-heinung  trat 

Dali  der  der/eilige  hohe  (irldstHUil  auf  den 
Handel  zurückwirkt  und  den  Konsum  beeinträchtigen 
kann,  ist  zweifelsohne,  und  km  wird  die  Krage  nach 
der  Daner  der  ji-tztgcti  günstigen  Konjunktur  aktuell. 
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1.  Januar  190«. 


Nicht»  lic^t  nun  naher,  als  den  Winter  1899/1900 
mit  a«inen  hohen  Geldsätzen  zum  Vergleich  heranzn- 
xiehen,  den  ein  Frühjahr  raachen  und  jähen  Konjunktur- 
umsebwung*  ablöste. 

Die  genaue  Untersuchung  zeigt  aber,  daß  die 
Verhältnisse  diesmal  wesentlich  anders  liegen,  als 
damals.  Die  äußerst  gespannten  Geldverhältnisse  der 
letzten  Monate  1899  fielen  in  die  Zeit  einer  Koch- 
konjunktur, die  bereits  Auswüchse  stark  spekulativen 
Charakters  erkennen  lftßt.  Schon  seit  Mitte  der  90  er 
Jahre  hob  sieh  das  Wirtschaftsleben.  An  den  inter- 
nationalen Märkten  war  es  besonder»  begünstigt  durch 
die  großartige  Entwicklung,  die  der  südafrikanische 
und  australische  Goldbergbau  erfuhr;  in  Deutschland 
durch  die  nicht  minder  kräftige  Entwicklung  der 
elektrischen  Industrie,  diu  zur  Erweiterung  im  Ma- 
schinenbaugewerbe,  zu  neuen  Anlagen  von  Klein- 
bahnen, Licht-  und  Kraftwerken  führte.  Auch  die 
Konversion  unserer  Staatsanleihen  trug  das  Ihrige  dazu 
bei,  manchen  in  seinen  Einnahmen  geschädigten  Be- 
sitzer zu  veranlassen,  seine  Gelder  den  Banken  oder 
den  Industriegesellschaften  direkt  anzuvertrauen.  Ka- 
pitalserhöhung  folgte  auf  Kapitalaerhöhung.  Dabei 
wurden  gerade  um  die  Jahrhundertwende  die  Banken 
von  der  Eisenindustrie  stark  in  Anspruch  genommen. 
Besonders  im  Laufe  des  Jahres  1899  kam  es  zu  Ka- 
pitalserhöhungen, die  recht  stattlich  waren  und  viel- 
fach in  Neubauten  investiert  wurden. 

Die  Warenpreise  zeigten  einen  zum  Teil  sehr 
hohen  Stand  und  auch  die  Erzeugnisse  der  Eisen- 
industrie erreichten  ein  beträchtliches  Niveau.  So 
stieg  in  Deutschland  die  Tonne  Thomasroheisen  auf 
8«  bis  90,20  Mark,  Thomasknüppel  auf  127  bis 
135  Mark,  Flußstabeisen  bis  190  Mark,  Schweißstab- 
eisen bis  215  Mark,  Grobbleche  bis  200  Mark.  Auch 
auf  den  ausländischen  Märkten  erzielten  Eisen-  und 
Stablprodukte  zum  Teil  seit  Jahrzehnten  nicht  mehr 
gesehene  Höchstpreise,  so  englische  und  schottische 


Schiffsplatten  und  verschiedene  Stabeisensorten. 
Britische  Stahlschieneu  stellten  sich  bei  Jahresschluß 
1899  auf  £  7  gegen  £  4.12.6  Ende  1898.  Und  wie 
stark  die  spekulativen  Auswüchse  in  den  Vereinigten 
Staaten  waren,  erhellt  daraus,  daß  Roheisen  fast  inner- 
halb Jahresfrist  von  10  auf  25  Dollar  (Ende  1899)  stieg. 

Des  weiteren  fallen  gerade  in  die  Jahrhundert- 
wende die  enormen  Ansprüche,  die  der  südafrikanische 
Krieg  au  das  Nationalvermögen  Englands  und  die 
internationalen  Geldmärkte  stellte.  Schließlich  mußten 
dann  noch  in  Deutschland  die  innerlich  morschen  Ver- 
hältnisse einzelner  bedeutender  Handels-  und  Hypo- 
thekenbanken und  deren  Zusammenbrüche  stärker 
und  beschleunigend  auf  den  allgemeinen  Niedergang 
des  Wirtschaftslebens  wirken. 

Alle  diese  Erscheinungen  kommen  für  die  jetzige 
Lage  entweder  gar  nicht  in  Frage  oder  treten 
nicht  mehr  in  solcher  Stärke  auf.  Die  Emissions- 
tätigkeit der  Banken  hat  zwar  auch  auf  industriellem 
Gebiete  im  ersten  Semester  des  laufenden  Jahres 
gegen  die  gleiche  Vorjahrszeit  eine  Zunahme  erfahren, 
jedoch  blieb  sie  weit  hinter  der  des  Jahres  1899 
zurück.  Die  Warenpreise  verfolgen  zwar  steigende 
Tendenz,  und  die  Preise  einzelner  Erzeugnisse  wie 
Zink  und  Blei  stellen  sich  nicht  viel  niedriger  als  im 
Jahre  1899  und  wesentlich  höher  als  vor  Jahresfrist. 
Die  Erzeugnisse  der  Eisenindustrie  zeigen  dagegen 
trotz  der  seit  Anfang  September  in  Kluß  gekommenen 
Aufwärtsbewegung  einen  uoch  relativ  niedrigen 
Preisstand. 

Wenn  daher  auch  die  wirtschaftliche  Lage  wesent- 
lich gesunder  ist  als  zu  Heginn  des  Jahrzehnts,  so  ist  sie 
doch  sowohl  im  Hinblick  auf  unsere  nächste  handels- 
politische Zukunft  als  auch  auf  den  derzeitigen  Geld- 
stand und  die  allgemeine  politische  Lage  keineswegs  so 
geklärt,  um  mit  unbedingtem  Vertrauen  in  die  Zukunft 
zu  blicken,  und  erscheint  Zurückhaltung  und  Vorsicht 
auf  allen  Gebieten  des  gewerblichen  Lebens  geboten. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 
«eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  susliegen. 

20.  November  19<>5.  Kl.  7  c,  G  20  704.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Bearbeitung  von  Wcißblech- 
büchsen  zwecks  späterer  Elitzinnung.  Firma  Th.  Gold- 
»chmidt,  Essen  a.  d.  Kühr. 

Kl.  7  f ,  H  33  788.  Walzwerk  zum  Auswalzen  von 
»rheibeiiartigen  Körpern;  Zus.  z.  Pat.  146  098.  Hanicl 
&  Lueg.  Düaacldorf-Grafcnbcrg. 

Kl.  24  a.  W  22  155.  Feuerung  mit  vom  Brenn- 
»tofTbehälter  umschlossener  Verbrennungsbüchse,  in 
die  da*  Gas-Luft-Gcmisch  von  unten  eintritt.  White- 
Mylin  Furnace  Company,  Brooklyn,  V.  St.  A.;  Vertr.: 
C.  Fehlert,  (i.  Loubier,  Fr.  Harmsen  und  A.  Büttner, 
Patent- Anwälte,  Berlin  SW.  61. 

KL  24  e,  D  15316.  Gaserzeuger  mit  innerhalb 
der  L'mmantelung  liegenden  Gasabzugskanälen  und 
von  den  Gaaen  beheiztem  Dampfentwickler.  Fritz 
Dürr,  Karlsruhe,  und  Josef  Hudler,  Glauchau  i.  S. 

KL  24  e,  L  20088.  Selbsttätige  Speisevorrichtung 
für  Verdampfer  von  Sauggaserzeugern.  Alw  in  Lüderitz, 
Köln  a.  Rh.,  Daaselstr.  41. 

Kl.  .11  a,  H  39  662.  Schmelzofen  für  Stahl  und 
andere  Metalle  mit  mehreren  Stichlöchern  in  ver- 
•ebiedenen  Höhenlagen.  James  Bone,  Glasgow,  Schottl.; 
Vertr.:  H.  Neobart,  Patent-Anwalt,  Berlin  SW.  61. 


7.  Dezember  1905.  Kl.  7  a,  II  34  548.  Walzwerk 
zum  Auswalzen  dickwandiger  Kohre  und  anderer  Hohl- 
körper mittels  mehrerer  auf  dem  von  einem  Dorn  ge- 
haltenen Werkstück  zur  Wirkung  gebrachter  Walzen- 
paare.   Otto  Heer,  Düsseldorf,  Graf-Adolfstr.  45. 

Kl.  7a.  P  15  648.  Drehvorrichtung  für  das  Werk- 
stück bei  absatzweise  arbeitenden  Walzwerken.  Poetter 
&  Co.,  Dortmund. 

Kl.  7c,  Z  4300.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Rädern  aus  Blech  mit  besonderer  Nabe.  Lawrence 
Zamhoni,  Philadelphia,  V.  St.  A.;  Vertr.:  K.  W. 
Hopkins  und  K.  Osius,  Patent-Auw älte.  Berlin  SW.  II. 

KL  I2e.  E  9853.  Vorrichtung  zur  Vorreinigung 
von  Gichtgasen,  bestehend  aus  einer  Anzahl  hinter- 
einander angeordneter,  durchbrochener,  durch  Flüssig- 
keit hindurch  bewegter  Mctallscheibcn.  Eicher  Hütten- 
Verein  Metz  &  Cic.,  Eich,  Luxemburg;  Vertr.:  Fr. 
Meffert  und  Dr.  L.  Seil,  Patent-Anwälte,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  24a,  M2U5i)5.  Feuerung  mit  verschiebbarer 
Platte  oder  Feuerbrücke.  Adolf  F.  Müller,  Berlin. 
Am  Fried richshain  35. 

Kl.  24a,  T  9U65.  Kiiiricbtung  an  Feuerungen  zur 
Itauchvcrbreiiiiung.  Jacques  Teufel,  llavos  -  Platz, 
Schwei/;  Vertr.:  R.  Deililer,  Dr.  O.  Döllner  und 
M.  Seiler.  Pat.-AnwMlte.  Berlin  SW.  61. 

Kl.  24  f,  V  5749.  Vorrichtung  zur  Regelung  der 
Aschen-  und  Sehlackeuabführung  am  Linie  eines 
Ketteuroste»  mittels  einer  durch  das  liewicht  der 
Rückstände  geöffneten  Klappe.  Otto  Vent,  Dresden. 
Mariemillee  1. 

4 
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26.  Jahrg.  Nr.  1. 


11.  Dezember  1905.  Kl.  7a,  B  35  103.  Dreh- 
vorrichtung für  das  Werkstück  bei  Pügeraehrittwalz- 
werken  mit  hin  und  her  schwingenden  Wallen  und 
feststehendem  WTalzenge»tell ;  /ub.  z.  Anm.  B  34  328. 
Otto  Briede,  Henrath  b.  Düsseldorf. 

Kl.  10a,  K  28  841.  Koksofen  mit  senkrechten 
Heizzügen  und  diene  oben  verbindendem  Längskan&l. 
Heinrich  Koppe«,  Kanon  a.  d.  Ruhr,  Wittringstr.  81. 

Kl.  24e,  Ii  37  821.  Gaserzeuger.  Louis  Bou- 
tiUier,  Paris;  Vertr.:  Mas  Löser,  Patent-Anwalt, 
Dresden  9. 

Für  diese  Anmeldung  ist  bei  der  Prüfung  gemäß 

'  das  Prioritäts- 


dem   l'nionsvertrage   vom  "  ~ 


2.  00 


recht  auf  Grund  der  gleichen  Anmeldung  in  Frank- 
reich vom  14.  8.  03  anerkannt. 

Kl.  24e,  J  8119.    Verfahren  zur  Erzeugung  teer- 

instoffe 


Generatorgase  aus  teerhaltigen  Brennstoffen  in 
zwei  oder  mehreren  Gaserzeugern,  bei  denen  Yerbin- 
dungskanäle  angeordnet  sind,  die  stets  vom  oberen 
Teil  de»  einen  Gaserzeuger*  zum  unteren  Teil  des 
andern  Gaserzeugers  führen.  Friedrich  Jahns,  von  der 
Heydt  bei  Saarbrücken. 

Kl.  31b,  B  35  754.  Vorrichtung  zur  Regelung 
des  Kolbenhubes  an  Formmaschinen.  Philibert  Bon- 
villain,  Paris;  Vertr.:  A.  Hauer,  Patent-Anwalt, 
Berlin  N.  24. 

Kl.  49f,  II  29  927.  Vorrichtung  zum  Schmieden, 
Pressen  und  Stanzen  mit  auswechselbaren  tiesenken. 
Haniel  &  Lueg,  Düsseldorf-t  irafenhorg. 

Kl.  49  f,  P.  14  8S2.  Schienenhicgo-  l.ezw.  Ri.ht- 
mnschine.  F.  Petit  und  M.  van  den  Abeclc,  Anvers, 
Hei;;.;  Vertr.:  Georg  Benthien,  Berlin  S\V.  01. 

Kl.  49h.  V  5577.  Fallhammer  zum  Schweißen 
von  Kettenwirbeln  und  dergleichen.  Vulkanketten- 
fabrik G.  m.  b.  H.,  Grüne  i.  W. 

14.  Dezember  1905.  Kl.  10a.  W  20  378.  Lie- 
gender Koksofen  mit  senkrechten  Heizzügen.  Gustav 
Wolters,  Dortmund,  Uansemannstr.  5. 

Kl.  31b,  E  10209.  Kniehebelantrieb  für  die 
uutere  Prcßlischplattc  einer  Formmaschine.  Eisen- 
gießorei-Akt.-Ges.  vorm.  Keyling  &  Thomas,  Berlin. 

18.  Dezember  1905.  Kl.  7  b,  P  15  997.  Vorrich- 
tung zum  Schweißen  von  Quernähton  an  Siederohren 
oder  dergleichen  mit  zwei  miteinander  zwanglAutig 
verbundenen  Walzen.  Josuf  Pikal,  Nimburg,  Kütimcn; 
Vertr.:  H.  Xeubart,  Pat.-Anwalt.  Berlin  SW.  01. 

Kl.  7c.  L  18421.  Vorrichtung  zum  Einwalzen  und 
Bördeln  von  Metallrohren.  Luther  Daniel  Lovckin, 
Philadelphia;  Vertr.:  Georg  Benthien.  Berlin  SW.  01. 

Kl.  18  c,  L  18  982.  Fahrbare  Ausglcichkammer 
für  Blöcke.    Fritz  SchrufT,  Rheinhauson-Frieinershoim. 

Kl.  31b,  G.  20H4K.  Fornimaschinc  mit  gegen- 
einander verstellbarer  Modell-  und  Absetzplatte  für 
die  Form.  Alfred  Gutmann,  Akt.-Gcs.  für  Maschinen- 
bau, Altona-Ottensen. 

Kl.  31  e,  II  31  043.  Vorrichtung  zum  Eintreiben 
einer  Metallstange  in  den  Kern  eines  Gulihlockes  zur 
Verdichtung  des  Blockes.  Robert  Woolston  Hunt, 
Chicago;  Vertr.:  Patent-Anwälte  Ernst  von  Nießen, 
W.  50,  und  Kurt  von  Nießen,  W.  15,  Berlin. 

Kl.  31c,  R  21217.  Aus  Hock  und  in  ihm  mit 
ihrem  Schuft  einzulassender  Stützplatte  bestehender 
Korntrügor.     Louis  Rettberg,  Höchst  a.  M. 

Kl.  4»e,  Seh  21  570.  Hydraulische  Sehmiede- 
presse oder  dergleichen  mit  Vorfüllung  des  Arbeits- 
zylinders aus  den  Küok/.ugzylindern  wahrend  deB 
Herabganges  der  VVerkzeugtravcrse  mit  Werkzeug. 
A.  Schwarze,  Dortmund.  Sonnenstr.  140. 

Kl.  49f,  K2I  174.  Riehthahn  für  l'niversaleisen. 
Josef  Kohrmann,  Hörde  i.  W. 

Kl.  50c,  L  20  5S2.  Kollergang  mit  auf  einer 
umlaufenden  Mahlbalin  paarweise  nebeneinander  an- 
geordneten Lilufern.  Ludwig  van  der  Laan,  Hannover, 
Misburgerdamm  81. 


21.  Dezember  1905.  Kl.  1  a,  C  13  516.  Waseh- 
nnd  Sortiervorriehtung  für  Sand,  Kies  und  dergleichen, 
bei  der  da«  Waschgut  eine  Kolonne  hinter-  und 
übereinanderstehender,  geneigter  Waachbehälter  mit 
zwischengeschaltcten  Sieben  und  Wasserzuführnngen 
durchlauft.  Paul  Peter  Chmeleff,  Moskau;  Vertr.: 
E.  Dalchow,  Patent-Anwalt,  Berlin  NW.  0. 

Kl.  18b,  T  9587.  Verfahren  zum  Erblaaen  von 
Stahl  und  Flußeisen  in  der  Birne;  Zus.  zum  Patent 
159  355.  Benjamin  Talbot,  Harrogate  b.  Leeds,  und 
Paul  Gredt,  Luxemburg;  Vertr.:  A.  du  Bois-Revmond 
und  Max  Wagner,  Patent- Anwälte,  Berlin  SW.  13. 

Kl.  18c,  D  15500.  Deckel  für  senkrechte  Öfen, 
Durchweichungsgruben  und  dergleichen.  Franz  Dahl, 
Bruckhausen  a.  Rh. 

Kl.  24 e,  T  95M5.  Luftzuführungseinrichtung  für 
Gaserzeuger;  Zus.  zum  Patent  150  310.  D.  Türk, 
Neunkirchen,  Reg. -Bez.  Trier,  und  Josef  Maly, 
Au§sig,  Böhmen;  Vertr.:  E.  Schmatolla,  Pat- Anwalt, 
Berlin  SW.  11. 

Kl.  241,  W  23  662.  Beschickungsvorrichtung  für 
Kohlenstaubfeuerungen.  O.  E.  Wilson,  Fernlea,  Engl.; 
Vertr.:  F.  Haßlacher,  Pat.-Anwalt,  Frankfurt  a.  M.  1. 

Kl.  31  c,  G  19071.  Aus  Segmcntplatten  gebil- 
deter, zusammendrückbarer  Gießkern  zum  Gießen  von 
Köhren  und  dergleichen.  Alexander  Sommerville 
Goldie,  l'ddingston,  Grafschaft  Lanark,  Schottland ; 
Vertr.:  H.  Neubart,  Pat.-Anwalt,  Kerlin  SW.  61. 

Kl.  31  c,  K  29  198.  Modellpulver.  Berliner  Form- 
Puderwerke  Fritz  Kripke,  Berlin. 

Kl.  49b,  D  10  110.  Tragerschere  mit  bewegtem 
Obermesser    und    stillstehenden    Unter-    und  Seiten- 


messern.    Dampfkessel-  und  Gasoineterfabrik, 
A.  Wilke  &  Co.,  Akt.-Ges.,  Braunschweig. 

Kl.  49b,  D  10  117.  Verstellbare  Unterlage  für 
Z-Profile  an  Tragerscheren.  Dampfkessel-  und  Gaso- 
meterfabrik, vorm.  A.  Wilke  &  Co.,  Akt.-Ges.,  Braun- 
schweig. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

18.  Dezember  1905.  Kl.  I  a,  Nr.  205  845.  Mchr- 
siebige,  hydraulische  Setzmaschine  zur  Aufbereitung 
von  Hausmüll,  Straßenkehricht  usw.  Maschinenbau- 
Anstalt  Humboldt,  Kalk. 

Kl.  24  f,  Nr.  205  705.  Mit  schrägen  Zwischen- 
wänden versehener,  hohler  Roststab.  Robert  Mederer, 
Biebrich. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  31  c 

F  r  i  e  d  r  i  c  h 
Verfahren 


,  Nr.  162  >VU,  vom  15.  September  1903. 
Nebe   in   Benrath   bei  Düsseldorf. 
Gießen  hohler  M,tallblr„ke  und  der  gl. 

In  der  Gießform  a 
wird  ein  Kern  A,  der 
exzentrisch  gelagert 
ist  und  aus  Metall 
bestehen  kann,  nach 
dem  Eingießen  des 
Metalls   in  schnelle 

Drehung  versetzt. 
Hierbei  wird  um  den 
Kern,  der  statt  ge- 
dreht auch  geschüt- 
telt werden  kann, 
ein  von  Metall  freier 
Raum  erhalten,  so 
daß  das  Gußstück 
nach  dem  Krstarren 
leicht  vom  Kern  ab- 
sehen  hiervon  soll  in- 
folge der  erschütternden  Bewegungen  des  Kernes  ein 
sehr  dichtes  und  reines  Metall  erhalten  werden. 


>gcn   werden  kann. 
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Kl.  7c,  Nr.  161  949,  rom  6.  April  1904.  Ma- 
»c hincnfabrik  Weingarten  vorm.  Hch.  Schatz 

A.-G.  in  Wein- 
garten, Württem- 
berg. Abkantvor- 
richtung für  Bleche 
mit  kreisbogenför- 
mig in  der  unteren 

Einspannwange 
geführter  Hiege- 
wange. 

Im  Gegensatz  zu 
den  bisherigen  Ab- 
kantvorrichtungen, 
bei  denen  die  Biege- 
wange  nur  an  ihren 
Endzapfen  aufge- 
hängt ist  und  bei 
großem  Druck  in- 
folge ihrer  großen 
Länge  leicht  durch- 
federt, ist  die  Biege- 
wange o  in  ihrer 
ganzen  Läuge  auf 
der  unteren  Ein- 
spannwange b 
kreisbogenförmig 
gelagert. 


Kl.  I2e,  Nr.  16337$,  vom  4.  Juni  1904.  Alwin 
Lüde  ritz  in  Köln  a.  Rh.  Verfahren  zur  Ver- 
hütung des  Verstopfen«  der  Amtrittsöffnung  von 
Tauchrohren  bei  Gaswäschern. 

Durch  eine  spiralige  Anordnung  des  in  das  Ab- 
e  tauchenden  Tauchrohres  a  soll 


tiftaaige  Abschlußmittel  (Wasser)  durch  das  darüber 
«reichende  <ias  in  eine  kreisende  Bewegung  versetzt 
«ml  hierdurch  die  ans  dem  Gase  abgeschiedenen  festen 
Bestandteile  (Flugstaub)  infolge  Zentrifugalwirkung 
nach  der  Wandung  des  Waschers  getrieben  werden. 

Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Sr.  767  7».    Cb.  W.  Brav  in  Pittsburg,  Pa. 

für  Uahurrfr. 


dung  finden  kann.  Es  Bind  zwei  Walzenpaaro  a  b 
hintereinander  angeordnet,  vor  denen  sich  Walzen- 
tische  c  und  d  befinden.  Von  einer  Welle  e  wird 
durch  die  Kurbel  f  ein  Gestänge  g  und  mit  diesem 
verbundene  und  anderseits  am  Walzengerüst  oder 
Hebeln  h  gelagerte  Arme  i  in  schwingende  Bewegung 


versetzt.  Die  Arme  tragen  an  ihrem  unteren  Ende 
Greifer  /,  die  beim  Rückgang  über  das  Walzgut 
schleifen,  beim  Hingang  es  an  der  Kante  erfassen 
und  in  die  Walzen  schieben.  Die  Bewegungen  des 
letzten  Greifers  sind  durch  Führungen  m  nnd  n  in 
besonderer  Weise  geregelt.  Ein  endloser  Kettentrieb  0 
bringt  das  Walzgut  in  den  Bereich  des  ersten  Greifers. 

Nr.  770960.  W.  H.  Baley  in  Uanal  Dover, 
Ohio.    Abfederung  für  Vor-  und  Fertigwahen. 

Während  früher  bei  in  ihrem  Abstand  versteB- 
baren  Walzen  die  Oberwalze  gehoben  werden  mußte, 

wird  dies  bei  vorliegender 
Erfindung  durch  Federn 
ausgeführt.  Die  Oberwalze  a 

wird  durch  die  8teU- 
schraube  b  gogen  den  Druck 
der  Federn  c,  die  un  beiden 
Enden  der  Walzen  ange- 
bracht sind,  herunterge- 
drückt. Die  Federn  stützen 
sich  unten  gegen  ein  festes, 
durch  Keile  d  oder  in 
anderer  Weise  im  Walzon- 
gerüst  gehaltenes  Lager  »' 
und  gegen  einen  in  Nuten  e 
verschiebbaren  Träger  f  für 
das  Lager  g  der  Oberwalze.  Kurze  Führungsbolzen 
verleihen  den  Federn  die  nötige  Steifheit. 

Nr.  771220.  J.  W.  Arnold  in  Covington, 
Ky.     Transport-  und  Wiegecorrichtung  für  Walzgut. 

Das  Walzgut  gelangt  aus  den  Walzen  über  die 
Transportrollen  a  auf  die  Wiegevorrichtung  b.  Durch 
Umlegen  deB  Hebels  c  wird  es  in  dieser  von  den 
Rollen  abgehoben,  gewogen  und  nach  dem  Zurück- 
legen des  Hebels  unter  die  Sehere  d  befördert  und 


Die  Vorrichtung  ist  vornehmlieh  für  das  Aus- 
walzen von  Zinnplatten  bestimmt,  für  die  wt-gen  ihrer 
Karze  ein  gewöhnlicher  Walzentisch  keine  Vcrwen- 


von  dieser  in  Stücke  geeigneter  Länge  geschnitten. 
Diese  fallen  auf  ein  endloses  Förderband  h,  das  sie 
über  den  Anwärmofen  e  bringt.  Du»  liewicht  des 
auffallenden  Kiscnblockcs  öffnet  die  Tür  f  des  Ofen«, 
die  sich  nach  dessen  Dun  hgleiten  autmiiatisch  wieder 
schließt.  Nach  Erwärmung  des  Wal/gute-  w  int  .lies«  - 
aus  dem  Anwärmofen  durch  seitliche  Türen  heran», 
und  auf  den  Tran-portrollen  g  wcitcrhcfördcrt. 
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Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  November  1905. 


B  e  /.  i  r  k  e 

An.ahl 

der 
Werke 
Im  Be- 
rlchu- 

Erzeugung 

Erzeugung 

tm 
Okl.  ISOS 

Tonnen 

i_       '  Tom  1.  Jan. 
Not.  Itf0.%  1906 
Tonnen  '  Tonnen 

im 

Not.  1<J0« 
Tonnen 

vom  1.  Jan. 
bl»  30.  Not. 
1*04 

Tonnen 

& 

"  s 
5  1 

i? 

.i  s 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hennen- Nawwu  . 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  .  . 
Lothringen  und  Luxemburg  

12 

; 
1 

2 

st;  52»; 

15  27» 
10139 

14  00t» 

«051 
2  451 
7  181» 
38  700 

83  297 
17  185 
9  143 

13  500 

;.:ti2 
2  340 
«  800 
31  923 

796  733 
160  255 
8«  1  85 

142  375 

49  310 
25  481 
76  138 

392  358 

«9  691 
1 2  563 
7  322 
12  435 

i  _ 
3  432 
2  735 

«818 

46  472 

1 94  889 
164  558 
70950 
125  342 

37  703 
29  299 
73  440 
39820« 

(iioßerei-Rohebun  8a. 

180  335 

li.'.tr.ou 

1728  835     161 4«8 

1  «94  387 

1Ü 

Biegerland,  Lahnbeiirk  und  HeMen-Nansau  . 

3 

2 
1 

24  292 

2  607 

3  2(12 
5  890 

22597 

2  893 

3  089 
«560 

241247 
33  7  «8 
42  689 
«9100 

12  963 

1  983 

2  570 
5  450 

217  279 
29913 
49917 
63  4«4 

Be»»emer-Rohei8en  Ha. 

3(5051  j  35139 

38«  804 

22966 

360573 

II 

Rheinland-Westfalen  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Heaaen-Xaetiau  . 

Hannover  und  BrauriHehweig  ....... 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .   .  . 

Lothringen  und  Luxemburir  .  . 

10 

a 
i 

>» 

273  078 

27  341 
20  294 
12C.no 
«4  930 
25«  459 

2Ü8  569    2  595393 
3 

21fi«0      234  8«4 
20 5o«      217  978 
12  7(8»      123  280 
«2890      ««3  741 
249  998    2 «2« 293 

213  624 

1 8  269 
2O055 
9  4(tO 
51  744 
208  679 

2287  955 
4  238 
222175 
217  227 
105  373 
622  930 

2387  491 

Thomax-Koheirion  Sa. 

«54  702  «36  323    «4«  1552 

521771 

5847  389 

15? 

m 

m 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  HiK(ttn-Na8nau  . 
Bayern.  Württemberg  und  Thüringen    .  . 

6 
4 

31  851 
27  427 
7H4-I 

32  714       293  304 
25  881       253  889 
10IO4        88  503 

1  130 

29  124 
21734 
8589 

1  050 

31 1  868 
173  404 
78614 

«325 
5892 

Stahl-  und  SniegeleUen  u«vr.  Sa. 

—    ;  67122 

68699 (  «36826 

60  497      576  103 

5  " 

Ii 
i! 

äf  ■ 

srj  -r 

jä 

Siegerland.  Lahnbezirk  und  Hes»en-Nasnau  . 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . 

8 
1 
s 

2  128'  1705 
17  300  21721 
30  407     29  970 

1110  1020 
17788|    23  923 

23  919 
193  239 
332  875 

11  410 
183  07» 

2  215 
17  595 
30  698 
7-n 
15  265 

49  483 
K10259 
331 9«« 
9  770 
202817 

Puddel-RohoiHen  Sa. 

«8  733 

7h:it.< 

744  522 

««553 

754  295 

Rheinland- \V<»ittt'aU*n                                   .  . 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  HewBen-Naasau  . 

Königreich  Sachnen    ...                              I  — 

Hävern.  Württemberg  und  Thüringen    .   .  .  i  — 
Lothringen  und  Luxemburg  

417875 

«2  «13 
78  993 
14  000 

32  235 
1«1  «1 
72  119 
312947 

408  882 
«7  «80 
73  96« 
13  500 

32  378 
1«0«0 
«9  «90 
305  844 

3  95059« 
«41 154 
785  11« 
1 42  375 

33« 388 
1«1  301 
739  879 
3  201 730 

327  ».17 
53  875 
«7  448 

12  435 

28  937 

13  9(15 
585(12 

27<>4Ki 

3  6(11  474 
532  372 
753 «22 
131 ««7 

318  394 
150334 
696370 
2988614 

(iewamt-Erzougung  Sa. 

1  >>mi;;m  :  itssouti 

9  958  539 

833  255 

9  232  747 

&<  •» 

s  = 

Ml 

l1 

ThomaH-Hoheinen  

Stahleisen  und  Spiegelei»en  

180  335   109  500 
3« 051     35  139 

«54  702  «3«  323 
«7  122  «8«y<» 
«8  733     78  339 

1  728  «Wi 

386  804 
«4«1 552 
«3«  82« 
744  522 

161  468    1694  387 
22  9«6  360573 

521  771    5847  389 
60  497  576103 
«6  553     754  295 

(ienamt-Erzeugung  Sa. 

1006  943  988  000 

1 

9  958  539 

833255.  9232747 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Eisengießereien. 

Am  2.  Dezember  trat  in  Düsseldorf  unter  dem 
Voreitz  von  Generaldirektor  Lcistikow  der  Vcreins- 
ausschuß  zu  einer  Sitzung  zusammen,  in  welcher  über 
die  R  r  ti  c  h  sc  had  c  n- A  n  ge  I  cgcn  h  ei  t  eingehend  be- 
rateii  und  beschlossen  wurde,  gegenüber  der  neucHten 
Fassung  sofort  vorstellig  zu  werden,  da  durch  diene 
den»  Eisengießereigewerbc  schwere  Schädigung  drohe. 

Nach  Besprechung  der  Lage  deH  Hoheiten-,  Kohlcn- 
und  Koksmarktes  wurde  ferner  beschlossen,  folgende 
Erklärung  au  die  Tagespresse  gelangen  zu  lassen; 

»I»er  heute  in  Düsseldorf  tagende  Ausschuß  des 
Verein«  deutscher  Eisengießereien  «teilt  fest,  daß  die 
Werke  allseitig  mit  Aufträgen  vergehen  Bind,  und  eine 
weitere  Erhöhung  der  Preise  entsprechend  der  an- 
dauernden Preissteigerung  der  Rohstoffe  notwendig 
erachten." 

Eh  wird  den  Einzclgruppcn  empfohlen,  unter 
Ausnutzung  der  günstigen  Konjunktur  eine  weitere 
Aufbesserung  der  Preise  zu  erstreben  und  unbedingt 
an  den  aufgestellten  Zahlungsbedingungen  festzuhalten. 
Der  Vorsitzende  machte  ferner  Mitteilung  von  der 
Neugründung  einer  Märkisch-Pnmmcrschcn  Gruppe, 
die  von  Eisengießereien  l'renzlaus  und  Umgegend  in 
die  W.  ge  geleitet  ist.  Es  wird  beschlossen,  auf  die 
Tagesordnung  der  nächsten  Aussehußsitzung  die  Frage 
der  .Neiieinteilung  der  Gruppen*  zu  setzen. 

Nach  Entgegennahme  der  Mitteilung  des  Vor- 
sitzenden, daß  die  Ostfriesisch-Oldenburgische  Gruppe 
Herrn  Direktor  Kohlschütter-Norden  zu  ihrem  Vor- 
sitzenden und  Herrn  Direktor  Schmidt- Augustfehn 
zum  Stellvertreter  desselben  gewählt  habe,  wurde  in 
Erledigung  der  Schlußpunkto  der  Tagesordnung  an 
»»feile  des  verstorbenen  Herrn  Ernst  Scherenberg- 
KlberfeUl  Herr  I>r.  Brandt,  Syndikus  der  Handels- 
kammer Düsseldorf,  zum  Geschäftsführer  unseres 
Vereins  gewählt.  Derselbe  übernimmt  die  Geschäfts- 
führung   mit    dem  1.  Januar  IttOB. 

Ferner  fand  am  selben  Tage  eine  Sitzung  der 
Kommission  für  Gußeisenprüfung  statt,  in  der  zum 
I.  Vorsitzenden  der  Kommission  (ich.  Bergrat  Jüngst 
und  zum  2.  Vorsitzenden  Hüttendirektor  Uge  ge- 
wählt wurde.  Weiter  wurde  beschlossen,  die  im  Vor- 
jahre in  Hamburg  angenommenen  Vorschriften  für 
Lieferung  von  Oußwaren  auf  Grund  der  von  den 
Herren  Hüttendirektor  Uge  und  Hüttendirektor  Heek- 
mann  gemachten  Angaben  zu  prüfen,  ob  und  in 
welcher  Richtung  eine  Aenderung  derselben  geboten 
»ei.  Sodann  empfahl  die  Kommission,  die  mctallo- 
graphischen    Untersuchungen    des    Gußeisens  fortzu- 

Verein  der  Montan-,  Eisen- und  Maschinen- 
Industriellen  in  Oesterreich.* 

In  der  am  Iß.  Dezember  1905  in  Wien  statt- 
gehabten Hauptversammlung  gedachte  der  Vorsitzende 
«iraf  l.aris  ch  -  Mönnich  zunächst  in  ehrender 
Weise  des  verstorbenen  Vereinssekretärs  Dr.  Rudolf 
l'faff  in  ger.  Darauf  gelangte  der  Geschäftsbericht 
zur  Vorlage,  dem  wir  die  folgenden  Ausführungen 
entnehmen  : 

l'eber  das  vergangene  Jahr  kann  nur  mit  geteilter 
Befriedigung  berichtet  werden,  da  die  bemerkbaren 
Ansitze  zu  einer  Besserung  einzelner  Zweige  der 
nsenerzeugenden    und    eisenverarbeitenden  Industrie 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1»0.">  Nr.  S  S.  IM. 


sieh  noch  immer  nicht  über  dieses  Stadium  hinaus  zu 
einem  allgemeinen  Aufschwünge  zu  erheben  ver- 
mochten. 

Unter  den  die  normale  Kntwieklung  hemmenden 
Einflüssen  ist  in  erster  Linie  die  Unklarheit  über  die 
künftige  Gestaltung  des  politischen  und  wirtschaft- 
lichen Verhältnisses  zu  Ungarn  zu  nennen.  In  Kon- 
sequenz seines  bereit»  im  Jahre  K*0H  präzisierten  Stand- 
punktes erklärte  der  Vereinsausschu»,  die  öster- 
reichische Industrie  müsse  erklären,  sie  sei  es  müde, 
die  ZoUgemeinschaft  gegen  den  Willen  Ungarns  mit 
Opfern  aufrecht  zu  erhalten,  und  werde  auf  keinen 
Fall  in  ein  Uebergangsstadium  oder  in  ein  kurzfristiges 
Provisorium  einwilligen.  Der  Zentralverbnnd  schloß 
sich  dieser  Ansicht  insofern  an,  als  er  gleichfalls  eine 
allmähliche  Zolltrennung  auf  das  entschiedenste  verwarf 
und  dieser  die  sofortige  Trennung  vorzuziehen  erklärte. 

Zur  Orientierung  .  über  die  Entwicklung  des 
Zw  ischenverkehrs  zwischen  Oesterreich  und  Ungarn  in 
den  Produkten  der  Eisen-  und  Maschinenindustrie 
wurde  aus  der  amtlichen  Statistik  des  Zwischenver- 
kehrs  eine  bis  in  das  Jahr  18S5  zurückreichende  Ueber- 
sicht  über  die  Ein-  und  Ausfuhr  zwischen  Oesterreich 
und  Ungarn  verfaßt.  Diese  Statistik  zeigt,  daß  Un- 
garn hinsichtlich  seines  Redarfs  an  Eisenwaren  und 
Maschinen  von  Oesterreich  durchaus  noch  nicht  un- 
abhängig ist.  daß  es  aber  mit  Erfolg  an  der  Vervoll- 
kommnung und  Erweiterung  seiner  Eisenindustrie 
arbeitet,  wie  u.  a.  aus  der  merklichen  Abnahme  der 
Ausfuhr  aus  Oesterreich  nach  Ungarn  in  den  wichtig- 
sten Halb-  und  Ganzfabrikaten  wie  Stabeisen  und 
Sehwarzbleeh,  Röhren  und  Kesseln,  dann  Trägern  und 
Schienen  hervorgeht.  Aus  der  erst  kürzlich  zum 
erstenmal  veröffentlichten  getrennten  Statistik  des 
österreichischen  und  ungarischen  Außenhandels  ergibt 
sich  weiter,  daß  aus  Oesterreich  für  rund  »0  Millionen 
Kronen,  d.  i.  50  o0  der  Gesamtausfuhr,  Eisen,  Eisen- 
waren und  Maschinen  nach  Ungarn  gehen;  hingegen 
beträgt  der  Wert  der  bezüglichen  ungarischen  Aus- 
fuhr nach  Oesterreich  nur  rund  2N,5  Millionen  Kronen, 
was  aber  doch  über  H7  <»  y  der  Gesamtausfiihr  Ungarns 
in  diesen  Waren  ausmacht. 

Nicht  weniger  dringend  als  die  Lösung  der  un- 
garischen Frage  ist  die  damit  in  unmittelbarem  Zu- 
sammenhang stehende  Regelung  unserer  handels- 
|H»litischen  Verhältnisse  mit  dem  Zollauslande,  wofür 
durch  das  Inkrafttreten  des  neuen  Zolltarifs  und  der 
Handelsverträge  mit  Deutschland.  Italien,  der  Schweiz 
und  Bulgarien  mit  dem  I.  März  190«  der  äußerste 
Termin  gesetzt  erscheint.  Unser  wichtigster  Handels- 
vertrag, derjenige  mit  dem  Deutschen  Reiche,  ließ 
zwar  viele  Wünsche  der  Eisen-  und  Maschinenindustrie 
unerfüllt,  bedeutet  aber  immerbin  gegenüber  dem 
geltenden  einen  Fortsehritt. 

Die  Verstaatlichung  der  Privathahnen  wurde  in 
einem  Gutachten  an  den  Zentralverband  der  In- 
dustriellen als  eines  der  wichtigsten  Postulate  einer 
systematischen  Handels-  und  Tarifpolitik  erklärt. 
Allerdings  unter  dem  ausdrücklichen  Vorbehalte,  daß 
sich  die  Verstaatlichung  auf  alle  Privatbahnen  er- 
strecke, daß  die  Staatsbahnverwaltung  einheitlich 
organisiert  und  nur  von  volkswirtschaftlichen  und 
kommerziellen,  nicht  aber  von  politischen,  fiskalischen 
und  hureaiikratischeii  Rücksichten  beherrscht  werde, 
und  daß  endlich  auf  keinen  Fall  aus  Anlaß  der  Einlösung 
der  Privatbahnen  eine  Erhöhung  der  Gütertarife 
durchgerührt  werde.  Ob  diese  Voraussetzungen  ««un- 
lieb zutreffen,  ist  allerdings  heute  noch  eine  Frage, 
die  nach  den  bisherigen  Erfahrungen  leider  nicht 
ohne  weiteres  bejaht  werden  kann. 
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Die  Ausgestaltung  de»  österreichischen  Schiffahrte- 
wesens  und  billige  Tarife  bilden  wichtige  Vorbedin- 
gungen für  die  Hebung  de«  Überseeisoben  Exporte. 
Der  Ausschuß  verfolgto  die  diesbezüglichen  Bestre- 
bungen der  Regierung  mit  Interesse  und  »teilte  sieh, 
soweit  dieselben  einigermaßen  Aussicht  auf  Erfolg 
hatten  —  so  u.  a.  anläßlich  der  durch  die  Enteendung 
des  Fachberiohterstatters  Sektionsrat  a.  D.  Dr.  Friedrich 
Karminski  nach  Japan  eingeleiteten  Exportaktion  — ,  dem 
Handelsministerium  zur  Verfügung. 

Der  Bericht  kommt  sodann  zu  der  Stellungnahme 
des  Vereins  zu  dem  Regierungsprogramm  für  die  Re- 
form und  den  Ausbau  der  Arbeiterversicherung.  Sein 
Antrag  ging  kurz  dahin,  an  Stelle  der  Dreiteilung  die 
Zweiteilung  der  Arbeitcrversieherung  in  die  Kranken- 
versicherung für  vorübergehende  Erwerbsunfähigkeit 
und  in  die   Invalidenversicherung  für  dauernde  Er- 


26.  Jahrg.  Nr.  1. 


werbsunfähigkeit,  gleichgültig  aus  welchem  Anlaß, 
sowie  für  die  Hinterbliebenenversorgung  zu  setzen 
und  die  gesamte  Arbeiterversicherung  auf  berufs- 
genossenschaftliche Basis  zu  stellen.  Da  das  Re- 
gierungsprogramm,  um  dieser  Voraussetzung  zu  ge- 
nügen, einer  vollständigen  Umarbeitung  unterzogen 
werden  müßte,  sah  der  Vereinsaussehuß  davon  ab,  in 
eine  Beratung  der  Einzelheiten  desselben  einzugehen, 
und  beschränkte  sich  neben  dieser  prinzipiellen  Fest- 
stellung auf  die  weitere  Erklärung,  daß  als  selbst- 
verständliche Vorbedingung  für  den  Ausbau  der 
Arbuiterversicherung  gelten  müsse,  daß  die  den 
Unternehmern  und  Versicherten  aufzulegenden 
Lasten  in  Anbetracht  des  internationalen  indu- 
striellen Wettbewerbes  in  Oesterreich  keinesfalls 
höher  sein  dürften  als  im  Auslande,  speziell  in 
Deutschland. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutsche  Schutzgebiete.  Ueber  einige  Er- 
gebnisse einer  geologischen  Forschungsreise,  welche 
im  Auftrage  des  Kaiserl.  (iouvernements  von  Togo 
unternommen  wurde,  äußert  sich  der  Bezirksgeologe 
Dr.  Koert  in  einem  vorläufigen  Berichte  folgender- 
maßen:  In  der  Hauptsache  galt  die  Heise  dem 

Etaenerxlager  von  Banyell  (Togo), 

über  welches  Hupfeld*  die  erste  Mitteilung  gebracht 
hat.  Durch  Kartierung  im  Maßstäbe  I  :  10  000  wurde 
ermittelt,  daß  das  Haupterzlager  beim  Porfe  Biagpava 
ungefähr  die  Gestalt  eines  Trapezes  besitzt,  dessen 
Mittellinie  von  SW  nach  NO  verläuft  und  etwa  1200  m 
lang  ist.  während  die  Hohe  des  Trapezes  etwa  000  tn 
beträgt.  Das  Erzlager  liegt  frei  zutage  und  kann 
In  der  Hauptsache  als  eine  nach  SO  geneigte  Scholle 
aufgefaßt  werden,  welche  im  NW  an  der  Stelle  ihrer 
höchsten  Erhebung  (am  Pyoleberg)  von  einem  Ero- 
sionssteilrand,  im  W,  SO  und  NO  dagegen  von  Ver- 
werfungen gegen  Arkose-Sandstein  und  -tjuarzit  be- 
grenzt wird.  Angesichts  solcher  Lagerung  war  ein 
Aufschluß  über  die  Schichtenfolge  und  über  die 
Mächtigkeit  nur  im  NW  zu  erwarten.  Dort  ergab 
die  Untersuchung  eines  Wasserrisses  von  unten  auf 
folgendes  Profil : 

1.  eine    mächtige   (der   perniokarbonen    Eiszeit  an- 
i  gehörige i  Hruiidinoräiie  mit  geschrammten,  ferner 

zerquetschten  und  wieder  verkitteten  Geschieben 
fremder  tiesteine; 

2.  Schiefertone  mit  Polomithünkcn; 
•i.  ArkoMO-Sandsteine  und  -Quarzit; 

4.  mit  Koteisenerz  imprägnierte  Konglomerate; 

5.  dns  Roteiscnsteinlugcr  iu  einer  Mächtigkeit  von 
mindestens  12  m. 

Während  Hupfeld  das  Erzvorkommen  als  zu 
den  kristallinen  Schiefern  gehörig  ansah,  dürfte  nach 
dem  obigen  Profile  das  Lager  einem  Schichten- 
komplexe  angehören,  der  junger  als  die  kristallinen 
Schiefer  des  Togogebirges  ist,  und  den  man  als 
.Voltasehiehtcn"  bezeichnen  könnte.  Pas  Eisenlager 
scheint  metnsomatischer  Entstehung  zu  sein,  d.  h. 
hervorgegangen  aus  einer  Einwirkung  eisenhaltiger 
Wässer  auf  ursprünglich  vorhandenen  Kalk  oder 
Polomit.  Bauwürdig  ist  wohl  nur  das  oberste  Glied 
des     genannten    Profiles;     nach     einer  vorläufigen 

*  „Mitteilungen  von  Forschungsreisenden  und  Ge- 
lehrten aus  den  Deutschen  Schutzgebieten"  Bd.  12 
S.  17.r>:  „Stahl  und  Eisen"  1900,  Nr.  t;  S.  :147  f. 


Schätzung  könnten  aus  dem  Haupterzlager  etwa  20 
Millionen  Tonnen  in  einem  Tagebau  gewonnen  werden. 
Das  Erz  ist,  nach  dem  Aussehen  zu  urteilen,  von  recht 
gleichmäßigem  Charakter,  nur  in  einzelnen  Lagen 
tritt  Eisenkiesel  auf.  Die  Analysen  der  zahlreichen 
vom  Anstehenden  genommenen  Proben  werden  dem- 
nächst in  Angriff  genommen  werden  und  dürften  ein 
genaues  Bild  von  der  Höhe  und  der  Verteilung  des 
Erzgehaltes  ergeben.  Die  obige  Schätzung  des  Erz- 
vorrates  bezieht  sich,  wie  noch  ausdrücklich  hervor- 
gehoben sein  möge,  nur  auf  da«  Hauptlager.  West- 
lich von  diesem  steht  aber  ebenfalls  noch  brauchbare« 
Erz  an  von  derselben  Beschaffenheit,  nämlich: 

1.  am  westlichen  Gipfel  des  Dyole  in  weniger  be- 
deutendem Vorrat; 

2.  eben  nördlich  vom  Dorfe  Tabali  über  eine  Fläche 
von  etwa  400  m  im  Geviert,  in  einem  etwa  50  m 
über  die  Umgebung  sich  erhebenden  Hügel.  Hier 
mußte  aus  Mangel  an  den  geeigneten  Mitteln 
auf  eine  Feststellung  der  Mächtigkeit  des  Lagers 
verzichtet  werden.  Eine  eingehende  Untersuchung 
dieses  Lagers  durch  Schürfarbeiten  kaun  einem 
künftigen  Interessenten  nur  dringend  empfohlen 
werden. 

Eine  ausführliche  Schilderung  des  ganzen  Erz- 
vorkommens s<dl  zugleich  mit  der  Mitteilung  der 
AnaP  senergebuisse  und  unter  Beifügung  der  erwähnten 
Karte  im  .Maßstabe  1:10  000  in  den  .Mitteilungen 
von  Forschungsreisenden  und  Gelehrten  aus  den 
Deutschen  Schutzgebieten*  erfolgen;  wir  behalten 
uns  vor.  nach  Erscheinen  der  Arbeit  nochmals  darauf 
zurückzukommen. 

Für  das  Vorkommen  sonstiger  nutzbarer  Lager- 
stätten lieferte  die  Reise   noch   folgende  Anzeichen: 

1.  Auf  der  Nordseite  des  Tschäde-Bergps  im  Lama- 
tischi  -Gebirge  steht  ein  altes  Eruptivgestein  an, 
welches  zum  Teil  große  Blöcke  eines  titan- 
haltigen  Magn«teisens  führt.  Offenbar  handelt 
es  sich  hier  um  mugmatische  Ausscheidungen. 

2.  Am  Kerang-Purchbruehe  durch  das  Solagebirge 
wurden  unweit  des  Porfes  Kudyambo  im  Ton- 
sehiefer  Einlagerungen  von  Graphit,  der  mit 
dünnen  (juarzlagcn  abwechselte,  beobachtet. 

:t.  Ungefähr  lf.  km  südwestlich  der  Station  Sokode 
steht  an  einem  4  tu  hohen  Wasserfalle  im  Kendi- 
bache  ein  fiist  ostwestlich  streichender  10  — 15  cm 
mächtiger  Gang  an,  in  dessen  massiger,  haupt- 
sächlich aus  (Juan  bestehender  Ausfüllung  Blei- 
glanz,  Schwefelkies  und  etwa-  Kupferkies  ein- 
gesprengt sind. 
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England.    Für  das  schwere 

Unglück  anf  dem  Bahnhof  Charing-CrosB 

tu  London,  das  sich  am  5.  Dezember  1905  durch. 
Einsturz  eines  Teils  der  Bahnhofshalle  ereignete 
und  dem  mehrere  Menschenleben  zum  Opfer  fielen, 
sucht  man  verschiedene  Öründe  aufzufahren.  Wahrend 
,The  Times  Engineering  Supplement**  den  Zu- 
sammenhang des  Unfalls  mit  den  Arbeiten  für 
benachbarte  Untergrundbahnen  nicht  ganz  von  der 
Hand  weisen  zu  können  glaubt,  tritt  dieser  An- 
sicht eine  Zuschrift  an  die  Zeitschrift  „Enginee- 
ring"'* entgegen,  worin  ausgeführt  wird,  daß  ein 
geringes  Sicbsetzen  der  Grundmauern  beziehungsweise 
der  Auflager  höchstens  Materialdeformationen  und 
Schaden  in  der  Dachbedeckung,  aber  kein  derart 
weitgehendes  Unglück  hatte  hervorrufen  können. 
Dagegen  weise  das  Brechen  dor  Zugstangen,  welche 
den  Schub  der  Hauptträger  aufzunehmen  hatten,  klar 
und  deutlich  auf  die  schwache  Seite  der  Konstruktion 
selbst.  Angenommen,  daß  der  Querschnitt  dieser  Zug- 
stangen genügend  groß  war,  gibt  doch  die  Art  und 
Weise  der  Längsverbindung  der  Zugstangen  unter- 
einander und  zugleich  mit  den  senkrechten  Ständern 
durch  starre  Muffenverschraubungen  zu  Betrachtungen 
Anlaß.  Winddruck  gegen  das  Dach  mußte  ein  Ver- 
ziehen der  Trägerteile  hervorrufen  und  damit  ein 
wechselseitiges  Heben  und  Senken  der  Ständer;  hier- 
durch werden  die  Zugstangen  auf  Biegung  beansprucht 
und  zwar  hauptsächlich  in  den  Knotenpunkten,  also 


Abbildung  1. 


den  Stellen,  wo  sie  durch  die  Muffen  mit  den  Ständern 
in  Verbindung  stehen.  Dort  waren  jedoch  die  Stangen 
bereits  durch  da«  Einschneiden  desGewindes  geschwächt, 
so  daß  allmählich  ihre  Zugfestigkeit  vernichtet  und  der 
Bruch  herbeigeführt  werden  mußte.  Die  gebrochene 
Zugstange  des  äußersten,  noch  stehenden  llauptträgers 
ixt  am  östlichsten  Knotenpunkt  gebrochen;  wenn  auf 
dieser  Seite  eine  schadhafte  Stelle  in  der  Zugstange 
des  zuerst  zu  Bruch  gegangenen  llauptträgers  war, 
maßte  wohl  das  Biegungsmoment  auf  diese  geschwächte 
Stelle  sich  konzentrieren  und  dadurch  das  Unglück, 
wenn  nicht  herbeiführen,  so  doch  beschleunigen. 

Die  beste  Verbindung  wäre  ohne  Zweifel  ein 
Gelenk  gewesen,  das  eine  Biegungsheanspruchung  des 
Zugstange nmaterials  vollständig  verhütet  hätte.  Die 
gewöhnliehe  Art  der  Vereinigung  mittels  Knoten- 
bleche würde  den  Nachteil  einer  starreu  Verbindung 
auf  ein  Mindestmaß  verringert  haben  und  würde  oino 
Verstärkung  der  beanspruchten  Teile  bilden. 

Die  Schriftleitung  des  «Engineering*  fügt  Obigem 
an,  daß  nunmehr  eine  schadhafte  Stelle  in  der  Zug- 
stange des  ersten  gebrochenen  llauptträgers  gefunden 
worden  »ei,  die  sich  auf  etwa  */»  des  Stangenquer- 
sehnitts  ausdehne  und  sich  im  dritten  Feld  von  dem 
»estlichen  Auflager  aus  befinde.  Die  Annahme,  daß 
da»  Unglück  durch  falsche  Konstruktion  herbeigeführt 
worden  sei,  werde  dadurch  entkräftet;  mehr  darüber 
tu  sagen,  sei  jedoch  zurzeit  nicht  geboten. 

Bestätigt  wird  letztere  Angabo  durch  einen 
»eiteren  Bericht  in  „The  Times  Engineering  Supple- 
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ment*.*  Nach  demselben  waren,  laut  Feststellung 
im  Jahre  1868,  die  Hauptträger,  wie  aus  bei- 
stehender Abbildung  hervorgeht,  derart  konstruiert, 
daß  dieselben  auf  die  Auflager  nur  einen  sonkrechton 
Druck  ausübten.  Von  den  zwei  Wandungen  der  Halle 
war  die  Astliche  später  durch  Schwibbogen  von  6  m 
Spannweite  verstärkt  worden,  um  den  seitlichen  Wind- 
druck aufzuhalten.  Im  allgemeinen  bildete  das 
Gerippe  der  Hauptträger  des  Daches  ein  Blechbogen- 
träger  von  457  mm  Höhe.  Durch  8  senkrechte 
Ständer  waren  9  Felder  hergestellt,  von  denen  jedes 
mit  Diagonal-Zugstangen  ausgerüstet  war.  Vervoll- 
ständigt wurde  das  Ganze  nach  unten  durch  Zug- 
stangen, welche  unmittelbar  unter  den  Ständern  durch 
Muffenverschraubung  zusammengehalten  wurden.  Der 
wurde  demgemäß  von  der  Zugstango  auf- 
Das  östliche  Ende  des  Trägers  war  fest, 
während  das  westliche  beweglich  auflag,  um  die  durch 
die  Tomperaturschwankungen  bedingten  Ausdehnungen 
auszugleichen. 

Bezüglich  der  Zugstange  selbst  muß  daran  erinnert 
werden,  daß  dieselbe  aus  einer  Zeit  —  1860  —  stammt, 
in  der  nach  dem  Puddelprozoß  höchstens  250  kg  Eisen 
zugleich  hergestellt  werden  konnten,  um  dann  in 
kleineren  Luppen  mühsam  weiterverarbeitet  zu  werden. 
Da  die  gebrochene  fast  6  m  lange  und  114  nun  starke 
rund  450  kg  wog,  mußte  sie  damals  zu- 
nengesehweißt  werden.  An  der  Bruchstelle,  eben 
einer  solchen  Schweißstelle,  ergab  die  Untersuchung 
einen  frischen  Bruch  von  nur  rund  39  qmni  gegen- 
über rund  100  qmm  der  ganzen  Fläche.  Durch  das 
Reißen  der  Zugstange  wurde  der  Bugenträger  so  stark 
beansprucht,  daß  er  Zoll  für  Zoll  nachgab  und  dadurch 
die  Mauer  zum  Umsturz  brachte. 

Gegenüber  unseren  heimischen  Verhältnissen 
dürfte  schon  jedem  Deutschen,  der  England  besuchte, 
der  allgemeine  Zustand  der  dortigen  Bahnhöfe  und 
bei  näherer  Besichtigung  auch  der  mangelhafte  An- 
strich und  da«  dadurch  hervorgerufene  Kosten  der 
Eisenkonstruktionen  der  Hallen  unangeuehm  auf- 
gefallen sein.  Man  wird  daher  nicht  ganz  fehlgehen, 
wenn  man  dieser  Gepflogenheit  einen  Teil  der  Schuld 
an  dem  schweren  Unglücksfall  zuschreibt.  —  Das 

„Engineering  Standards  Comniitt««",** 

das  im  Jahre  1901  von  der  Institution  of  Civil  Engineers 
zur  Prüfung  und  Festsetzung  von  Bestimmungen  für 
Eisen  und  Suhl  eingesetzt  wurde,  veröffentlicht  nun- 
mehr einen  Berieht  über  seine  Tätigkeit  vom  Januar 
19U1  bis  Ende  Juli  1905.  Es  geht  aus  demselben 
hervor,  daß  dieser  ursprünglich  aus  sechs  Mitgliedern 
bestehende  Ausschuß  durch  nacheinander  folgende 
Horheiziehung  der  Vereinigungen  der  Maschinen- 
ingenieure, der  Schiffbauer,  der  Eisenhüttenlente  und 
der  Elektrotechniker  sich  rasch  zu  35  Sonderausschüssen 
erweitert  hat  Gegenstände  der  Verhandlungen 
oder  sind  zurzeit  noch  u.  a. : 


Normalprofile, 
Ei«ent>ahn-  und  Straßen- 
bahnschienen, 
Röhrenmuffen, 
Schraubengänge, 
Kö  breiige  winde, 


Rollenden  Eiacnhabii- 

material, 
Radreifenprofile, 
Stahlguß-  und  Schmiede- 
stücke für  Marinebedarf, 
Gußeiserne  Köhren, 
Festigkeitsvorschriften. 

Veröffentlicht  wurden  u.  a.  bis  jetzt  folgende  Auf- 
.  Berichte:  Britisches  Xormalprofilbueh ;  Vor- 
schriften und  Profile  für  Straßenbahnschicucn  und 
Laschen;  Bericht  über  den  Einfluß  der  Länge  und 
des  Querschnitts  von  Probestäben  auf  die  Ausdehnung; 
Eigenschaften  der  Normalträger;  Eigenschaften  der 
britischen  Normalprotile ;    Vorschriften  und  Profile  für 
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Referate  und  kleinere.  Mitteilungen. 


2C.  Jahr».  Nr.  1. 


die  .Ochaenkopr'-.Schienoii;  Tafeln  für  Röhrenflanschen ; 
Vorschriften  und  Profil.«  für  Hache  Eisenbahnschienen ; 
Vorschriften  für  Stahl  zu  Schiffhaukonstruktionen ; 
Vorschriften  für  -Stahl  zu  Schiffskesscln;  Britische  Vor- 
schriften für  Schraubengänge;  Britische  Vorschriften 
für  Gewindt'  von  Köhren  nun  Eisen  und  Stahl. 

l'ngarn.  Eber  die  Reduktionsvorgänge  im 
Hochofen  veröffentlicht  in  der  ungarischen  Zeitschrift 
für  Berg-  und  Hüttenwesen  „Banväszati  es  Kohaszati 
Lapok*  üd.  XXXVIII  Nr.  i:i  L.Katona  »eine  An- 
sicht, auf  Grund  welcher  er  Vorschläge  zur 

direkten  Stahl-  and  Schnledelseneneugnng 
au*  Enten 

macht.  Wir  gehen  aus  dem  Aufsatz  nachstehende» 
mit  Vorbehalt  und  ohne  Kritik  wieder. 

Katona  hat  die  Beobachtung  gemacht,  daß  sowohl 
heim  Ausblasen  von  Hochöfen  als  auch  in  Fallen,  wo 
im  Gestell  oberhalb  der  Windformen  Öffnungen  ge- 
brochen werden  mußten,  anfangs  nur  reine  Kohle  oder 
Koksstürke  herausgeschleudert 
wurden.  Erst  nach  einigen 
Stunden  kam  Kalkstein,  und 
nur  bei  sehr  weitgehenden 
Störungen  folgten  Erzstücke. 
Kr  schließt  daraus,  daß  die 
aufgegebenen  Materialien,  Kr/., 
Kalk  und  lirennstoff,  während 
des  Niedergange»  der  Gichten 
in  der  in  nebenstehender  Ab- 
bildung angedeuteten  Weise 
nach  dem  spezifischen  Gewicht 
separiert  werden.  Bereits  in 
Höhe  des  Kohlensacks  ist  das 
schwere  Erz  nach  der  Ofen- 
mitte  gerollt,  Kalk  und  weiter- 
hin Brennstoff  bleiben  außen, 
so  daß  ein  Horizontalschnitt 
durch  den  Ofen  konzentrische 
Kinge  aufweisen  würde,  in  der 
Mitte  Erz,  an  den  Ofenwan- 
dungen  Brennstoff,  zwischen 
beiden  Kalkstein.  Vörden  For- 
men  sodann  verbrennt  der  Koks 
nur  insoweit,  als  er  sich  direkt 
dort  oder  in  nächster  Nähe 
befindet,  Die  dadurch  erzeugte 
Wärme  bringt  den  Kalkring 
sowie  die  schon  zum  größten 
Teil  oder  vollständig  reduzierte 
Erzsäulc  zum  Schmelzen.  Ger 
Kohl  enrings,  welcher  zwischen  zwei  Formen 


IIIIII 


KohJf 


Abbildung 


Teil 


niedersinkt,  gelangt  bis  zum  Bodenstein  und  dient  zur 
Kohlung  des  geschmolzenen  Eisens  sowie  zur  Reduk- 
tion der  Kieselsäure.  |la  durch  den  großen  Druck 
der  Knhlcnring  sehr  dicht  wird,  der  Kalkstein  dagegen 
sich  in  Staub  verwandelt,  müssen  die  (iase  entgegen 
der  sonstigen  Ansicht  hauptsächlich  durch  die  Ofen- 
mitte  d.  h.  zwischen  den  Er/stücken  emporsteigen. 
Aus  diesem  (irund  ist  es  nicht  möglieh,  einen  Hoch- 
ofen nur  oder  mit  größeren  Mengen  sich  dicht  lagernden 
Feinerzes  zu  betreiben.  In  ähnlicher  Weise  wirkt 
kleinkörniger  Brennstoff,  indem  er  nicht  separiert 
wird,  sondern  die  Zwischenräume  zwischen  den  Erz- 
stürken ausfüllt  und  den  (Jasen  den  Durchgang  ver- 
sperrt. Ebenfalls  machen  es  Separationsverhältnisse 
erklärlich,  weshalb  bei  Kokshochöfen  der  Schacht 
höher  sein  muß  als  bei  den  mit  der  leichteren  Holz- 
kohle betriebenen  Oefen,  ferner,  warum  der  er- 
wartet,. Krfolg  bei  höher  gezogenen  <  »efeti  ausblieb, 
da  zu  der  Separation  stets  nur  eine  dem  spezifischen 
(•■■wicht  der  Einzelteile  ,1er  Beschickung  entsprechende 

Höhe  des  Schachtes  nötig  ist. 


Katona  stellte  nun  einen  Versuch  an,  indem  er 
einen  mit  nußgroßen  Erzstücken  bis  zum  Band  be- 
schickten Tiegel  durch  einen  Deckel  verschloß  und 
nach  Möglichkeit  Abdichtete,  worauf  der  Tiegel  in  den 
Glühofen  eingesetzt  wurde.  Das  Ergebnis  war,  daß 
auf  dem  Tiegelboden  60  v0  des  GesamteisengehaltH 
des  Erzes  als  Eisensau  mit  0,8  ",b  Kohlenstoff  sich  an- 
gesammelt hatte.  Ein  Teil  der  Schlacke  war  oben 
herausgequollen,  während  der  Rest  ein  dichtes, 
glasiges  Aussehen  hatte.  Die  Reduktion  wurde  cum 
größten  Teil  allein  durch  die  Höhe  der  Temperatur 
bewirkt,  da  das  Tiegelmaterial,  welches  20  o„  Graphit 
enthielt,  nur  geringfügige  Ausmessungen  aufwies. 

Die  Zukunft  der  direkten  Eisenerzeugung  •  liegt 
also  nach  Katona  nicht  im  elektrischen  Ofen,  sondern 
beruht  auf  einem  Tiegclschmelzvcrfahren,  wo  mittels 
Gasfeuerung,  zu  dessen  Erzeugung  selbst  minder- 
wertiger Brennstoff  verwendet  werden  kann,  eine  ge- 
nügend hohe  Temperatur  erzielt  wird,  um  die  Ver- 
wandtschaft zwischen  Eisen  und  Sauerstoff  aufzuheben 
und  wobei  zugleich  die  Aufnahme  größerer  Mengen 
Kohlenstoff.  Silizium  und  anderer  Fremdkörper  ver- 
hindert wird.  Allerdings  ist  der  hierzu  nötige  Apparat 
von  Katona  noch  nicht  erfunden,  vielleicht  dürfte  sich 
am  besten  nach  Abänderungen  des  Schacht-  und  Rast- 
winkels der  Hochofen  mit  festem  oder  auswechsel- 
barem (icstcll  eignen,  wobei  durch  die  Formen  vor- 
gewärmter Wind  und  (ias  eingeblasen  wird.  Eine 
andere  Lösung  mit  geringerer  Produktion  und  peri- 
odischem Betrieb  könnte  sich  in  dem  Konverter  bieten 
nach  entsprechender  Einrichtung  einer  (las-  und  Wind- 
leitung. 


GroUbritanniens 


Eisen- Einfuhr  and  -  Aisruhr. 

Einfuhr 


t.  d.  Mod«icd  J»o.  b.  So*. 


IUO« 


lt»5 


Alteisen   17  395 

Roheisen   123  6H3 

Eisenguß*  i 

Schmiedestücke T   — 

Schweißeisen  (Stab-,  Winkel-. 

Profil-)   96  10b 

Bandeisen   und  Röhtetistreifen  1 1  981 

Bleche  nicht  unter  *>,  Zoll  .  .  43  107 

Desgl.  unter  "g  Zoll    .    .    .  20  7*3 

Walzdraht   21  Hl  6 

Drahtstifte   28  587 

Sonst.    Nägel.  Hol/schrauben, 

Nieten   12  417 

Schrauben  u:id  Muttern   .   .  .  4  552 

Schienen   36  538 

Radsätze   1  422 

Radreifen  und  Achsen.  .  .  .  4  213 
Fabrikate  von  Eisen  u.  Stahl, 

nicht  besonders  genannt  .  .  103  193 

Stahlhalbzeug   41»  1  122 

Stahlguß*  

Stahlschmiedestiicke  *  .  .  . 
Stahlstäbc,  Winkel  und  Profile 

außer  Trägem   HO  062 

Träger   J 16  367 

Insgesamt  I  213  346 

Im  Werte  von  i1  7  643  019 


21  826* 
116  906  I 
1  943 
4C7  ! 

90  981 
13  0.'.  7 
42  341 
16  793 
3H  700 
34  722 

11  416 
4  140 

32  769 

1  056 
4  588 

94  350 
532  136 

2  243 
8  780 

■»:■  25 1 
110  12s 


1  224  592 
7  095  702 
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Bückergehau. 


Auafuhr 


I.  d.  Monaten  J»n.  b.  Sov. 


Alteisen  

Roheisen   

Eisenguß*  

Schmiedestücke  •  

Schweißoisen  (Stab-,  Winkel-, 

Profil-)  

Gußeisen,  nicht  bcsond.  gen.  . 
Schmiedeisen  , 

Schienen   

Scbiencnstühle  und  Schwellen 
^Sonstiges  Kisenbahnmaterial 

nicht  besonders  genannt  .  . 

Draht  \ 

Drahtfabrikate  / 

Bleche  nicht  unter  '/•        •  • 

Desgl.  unter  '/»  Zoll  .  .  . 
Verzinkte  usw.  Bleche  .  .  . 
Hchwarrblcchc  zum  Verzinnen 

Panzerplatten  

Verzinnte  Bleche  

Bandeisen  und  Röhrenstreifen 
Anker,  Ketten,  Kabel  .  .  .  . 
Köhren  und  Fittings  aus  \ 

Sc-hweißoisen  \ 

Desgleichen  aus  (iußeisen  ) 
Nägel,  Holzschrauben,  Nieten 
Schrauben  und  Muttern  .  .  . 
Bettstellen  


Radreifen,  Achsen  

Rohblöcke,  Torgewalzte  Blöcke, 

Knüppel  

Stahlguß»  

Stahlschmiedestücke*  .  .  .  . 
Suhlstabe,  Winkel,  Profile  .  . 

Träger  

Fabrikate   von  Eisen  u.  Stahl, 

nicht  besonders  genannt  .  . 

Insgesamt  Eisen  u.  Eisenwaren 
Im  Wert«  von  £ 


148  047  ! 
752  57« 


134  463 
917  198 


«43 

105  869 

123  835 

44  624 

37  805 

Ol  944 

45  43b 

4  l  4  ho!) 

510  192 

Iii;  ibb 

"-.1  Uili) 

i  2  322 

ob  » Jb 

1 2  i«y 

,-,!  ich 

36  460 

37  895 

99  429 

135  478 

41  mOI 

r.o  Tut 
,*S  tut 

848  578 

371  496 

57  310 

60  924 

5 

137 

316  867 

330  197 

36  365 

36  81 H 

25  041 

2«  106 

157  539 

85  197 

112  434 

19  647 

22  639 

14  118 

16  955 

13  260 

15  492 

20  957 

29  186 

10  831 

10  391 

4  041 

7  901 

112  843 
43  940 

49  001 


803 
2771 
140  770 
59  197 

56  083 


|  3  122  626  3  568  579 
25911557  29561408 
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EiRenrerbraiich  in  Brltlsch-Ostlndlen. 


1900/01  .  .  . 

1901/02  .  .  . 

1902/03  .  .  . 

1903/04  .  .  . 

1904/05  .  .  . 

Es  ist  demnach  in  diesen  fünf  Jahren  eine  Steige- 
rung des  Verbrauchs  um  etwa  80  »o  eingetreten.  Eng- 
land lieferte  1904/05  283  022  t,  Deutschland  162531  t. 


t 

t 

1 

169  932 

92  586 

262  578 

1 80  604 

158  468 

339  072 

136  232 

171  007 

3C4  299 

232  570 

226  335 

458  905 

257  580 

211  581 

469  161 

Das  Genet«,  betreffend  die  Kosten  der  Prüfung 


Bei  der  Verabschiedung  des  Gesetzes,  betreffend 
die  Kosten  der  Prüfung  üborwachungshedürftiger 
Anlagen,  haben  beide  Häuser  des  Landtags  die 
Staatsregierung  durch  eine  Resolution  ersucht,  darauf 
hinzuwirken,  daß  einheitliche  Vorschriften  über  die 
Prüfung  der  in  dem  Gesetzentwurf  aufgeführten 
Anlagen  für  das  Reichsgebiet  erlassen  werden. 
Diesem  Wunsch  ist  zum  Teil  bereits  entsprochen,  so 
bei  den  Azetylenatilagen  durch  die  von  den  Bundes- 
staaten vereinbarte  gleichmäßige  Fassung  der  Polizei- 
verordnung  Eine  gleiche  Cchcrcinstimniiing  soll  durch 
die  in  der  Vorbereitung  befindliche  Verordnung  für 
Kraftfahrzeuge  erzielt  werden.  Die  gleichmäßige 
Prüfung  der  Behälter  für  verflüssigte  und  verdichtete 
Gase  wird  endlich  durch  die  Vorschriften  in.  der 
Anlage  B  zur  Eisenbahnverkehrsordnung  gewährleistet. 
Für  die  übrigen  im  (iesetze  genannten  Anlagen  werden 
von  dem  Minister  für  Handel  und  Gewerbe  einheit- 
liche Entwürfe  zu  Polizeiverordnungen  vorbereitet. 


Jubil&nmsfttlftnng  der  deutschen  Industrie. 

Die  Redaktion  macht  an  dieser  Stelle  noch  dar- 
auf aufmerksam,  daß  Anträge  auf  Bewilligung  von 
Geldmitteln  ans  dem  Fonds  der  Juhiläumsstiftung  der 
deutschen  Industrie,  die  in  der  im  Mai  190«  statt- 
findenden ordentlichen  Sitzung  des  Kuratoriums  zur 
Beratung  und  Beschlußfassung  gelangen  sollen, 
spätestens  bis  zum  1.  Februar  1 90«  an  den  Vorsitzen- 
den des  Kuratoriums  eingereicht  werden  müssen,  und 
daß  Druckabzüge  der  Leitsätze  für  die  Stellung  usw. 
derartiger  Anträge  von  der  Geschäftsstelle  der  Jubi- 
läumRstiftung  Charlottenburg,  Technische  Hochschule. 
Berlineretraße  Nr.  151,  kostenlos  zu  beziehen  sind. 


Bücherschau. 


Km*t  Soherenberg:  Dem  Meere  zu.  Nach- 
gelassene Gedichte.  Elberfeld  1905,  Martini*. 
Crrüttefien.    (ich.  2  J&,  gob.  2,50 

Eine  bessere  Woihnachtsgabe  zur  Erinnerung  an 
'len  verstorbenen  Wuppertaler  Poeten  hätte  dem 
deutschen  Volke,  das  er  so  sehr  geliebt,  uieht  beschert 
werden  können.  Es  sind  Gedichte  des  gereiften  Mannes, 
die  er  noch  selbst  herausgeben  wollte,  über  deren 
Herausgabe  ihn  aber  der  Tod  überraschte.  Klingt 
auch  mancher  Schmerz  und  manche  Enttäuschung 
»o.«  diesen  Liedern,  so  sind  sie  doch  alle  auf  den 
Ton  des  Idealismus  gestimmt,  der  den  Grundzug  der 
v-herenbergschen  Poesie  bildete.  Vor  allem  werden 
i<n  Kreise  deutscher  Eiseilllüttenleute  die  neuen 
Klänge  zur  Verherrlichung  der  Gestalt  unseres  eisernen 
Altreichskanzlers,  der  deutschen  Flotte  und  des  Sieges- 
/tiges  unserer  Industrie  über  das  Meer  Freude  er- 
»erken.  Darum  sei  die  Sammlung  auch  unseren 
Lesern  aufrichtig  empfohlen.  Dr.   \V.  U*u»\.r. 


Entwerfen  und  Ii"r<rhn>>i  der  Dum/ifimisrlu'urn . 
Ein  Lehr-  und  Handbuch  für  Studierende  und 
angehende  Konstrukteure.  Von  Heinrieh 
Ihibhel,  Ingenieur.  Mit  38*  in  den  Text 
gedruckten  Figuren.  Herlin  l!M).r>.  Julius 
Springer.    (ieb.  10  rM. 

Ks  hat  bisher,  wie  der  Verfasser  in  seinem  Vor- 
wort sehr  richtig  ausführt,  an  einein  knappen  Lehrbuch 
des  DainpfinaHi'tiinenbaues  gefehlt.  Die  Schwierigkeit, 
ein  solches  Werk  zu  schreiben,  ist  nicht  zu  ver- 
kennen, namentlich  wenn  als  Resultat  auch  ein  gutes 
Buch  herauskommen  soll.  Vor  allem  m uli  trotz  aller 
Kürze  Klarheit  und  Vollständigkeit  herrschen  ;  dns 
ganze  Kunststück  liegt  eben  dann  ,  das  Wesentliche 
vom  1'nwc.entlii'lien  scharf  zu  unterscheiden  und  nur 
das  Wesentliche  zu  bringen.  Ferner  muH  ein  solche« 
Werk  auch  mit  dem  Fortsehritte  der  Zeit  gehen. 
Beide    Wesir  htspunkt-    sind    vom    Verfasser    sehr  gut 
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berücksichtigt  worden.  Dies  erkennt  man  insbesondere 
ans  den  Kapiteln  „Die  Steuerungen*  und  .Die  Dampf- 
turbinen*, während  da»  Kapitel  „Die  Wirtschaftlich- 
keit des  Dampfbetriebes"  wohl  etwas  zu  knapp  ge- 
halten ist,  namentlich  bei  jeglichem  Fehlen  Ton  Hin- 
weisen auf  dio  einschlägige  Literatur.  Sehr  will- 
kommen werden  allen  Ingenieuren  die  „Grundsätze 
nebst  Anleitung  für  die  Untersuchungen  an  Dampf- 
kesseln und  Dampfmaschinen  zur  Ermittlung  ihrer 
Leistungen"  sein.  Die  Figuren  und  die  ganze  Aus- 
stattung des  vorliegenden  Buches  sind  ausgezeichnet. 

W. 

Amerikanische  Dampfturbinen.  Erweiterung  eines 
am  2.  Februar  1905  im  Württeinbergi- 
achen  Ingenieur-Verein  gehaltenen  Vortrages. 
Von  A.  Bantlin,  Professor  an  der  Künigl. 
Technischen  Hochschule  zu  Stuttgart.  Mit 
104  Abbildungen  im  Text.  Stuttgart  1905, 
Alfred  Kröner's  Verlag.    3  Jd. 

Die  Dampfturf/ine  von  Schulz  für  Land-  und 
Schiffszwecke.  Mit  besonderer  Berücksichti- 
gung der  Kriegsschiffe.  Von  Max  Dietrich, 
Marine-Überingenieur  a.  D.  Mit  39  Abbil- 
dungen und  4  Tabellen.  Rostock  i.  M.  1906, 
C.  J.  E.  Volckmann  (Volekmann  &  Wette). 
English  Copyright  Edition :  286  High  Holboru. 
London  W.C.,  Owen  <£  Co.    2  Jt. 

Die  Dampfturbine  der  A.  E.  G.  Die  Riedler- 
Stumpf-  und  die  Curtis-Turbine.  Von  Max 
Dietrich,  Marine-Oberingenieur  a.  D.  Mit 
25  Abbildungen  und  Tabellen.  Rostock  i.  M. 
1905,  C.  J.  E.  Volckmann  (Volckmann  & 
Wette».    1,50  Jg. 

Die  Dampfturbinenliteratur  ist  wiederum  um 
einige  wertvolle  Beiträge  vermehrt  worden.  Die  erst- 
genannte Arbeit  behandelt  in  klarer  und  eingehen- 
der Weise  die  unterscheidenden  Merkmale,  die  Hauart, 
die  Regulierung,  den  Dampfverbrauch  und  ausgeführte 
Anlagen  der  drei  in  Nordamerika  hauptsächlich  ver- 
tretenen Dampfturbineusystemc,  nämlich  die  Curtis- 
Turbine,  die  Hamilton-Holzwarth-Turbine,  welch  letz- 
tere übrigens  durch  einen  jungen  deutschen  Ingenieur 
erfunden,  konstruiert  und  in  Amerika  eingeführt  wor- 
den ist,  und  die  WeHtinghousc-Parsons-Turbine.  Die 
in  der  Broschüre  zusammengestellten  Versuchsreihen, 
die  Dampfverbrauchsdiagramme  und  anschaulichen 
Darstellungen  des  Raumbedarfs  lassen  einen  guten 
Vergleich  der  einzelnen  Systeme  untereinander  und  in 
Beziehung  auf  andere  Motoren  zu.  Hervorzuheben  ist 
noch  die  ausführliche  Besprechung  über  die  Herstel- 
lung der  Leit-  und  Laufräder,  auch  gibt  die  ganze 
Arbeit  manchen  Aufschluß  über  den  Unterschied 
zwischen  deutscher  und  amerikanischer  Fabrikations- 
weise. 

Die  zweitgenannte  Schrift  beschäftigt  sich  zu- 
nächst mit  den  verschiedenen  l'atenten  auf  Schulz- 
Dampfturbinen;  dabei  werden  die  einzelnen  Systeme 
gegenseitig  mit  ihren  konstruktiven  und  wirtschaft- 
lichen Verbesserungen  und  Vorzügen,  dann  aber  auch 
im  Vergleich  mit  allen  anderen  bekannten  Dampf- 
turbinenbauarten erörtert.  Hieran  schließen  sich  die 
Ergebnisse  von  verschiedentlichen  Versuchen  mit 
Schulz-Dampfturbinen,  die  durch  tabellarische  Zu- 
sammenstellungen Vergleiche  hinsichtlich  des  Dampf- 
verbrauches  zu  lassen.  Besonders  wird  dann  noch  die 
l'arsons-T urbine  in  Vergleich  mit  der  Schulz-Dampf- 
turbine gebracht  und  des  näheren  auf  die  Patent- 
streitigkeiten zwischen  l'arson»  und  Schulz  eingegangen. 


Am  Schluß  werden  die  Vorzüge  und  Vorteile  der 
8chulz-Turbine  gegenüber  allen  anderen  Dampfturbinen 
in  Wort  und  Bild  zusammengefaßt. 

Die  Abhandlung  Dietrichs  über  die  A.  E.  Q.- 
Dampfturbine befaßt  sich  mit  den  für  die  A.  E.  Q.- 
Turbine hauptsächlich  in  Betracht  kommenden  Systemen 
der  Riedler-Stumpf-Turbine  und  der  Curtis-Turbine, 
die  hinsichtlich  ihrer  Bauart,  ihrer  Vorteile  und  Nach- 
teile ausführlich  behandelt  werden,  auch  wird  der  Ein- 
nuß der  Lavaldüse  in  einem  besonderen  Abschnitt 
eingehend  und  namentlich  rechnerisch  verfolgt  Am 
Schluß  wird  der  Werdegang  und  die  jetzige  Kon- 
struktion der  A.  E.  Q.-Turbine  kurz  skizziert.     E.  W. 

Holle  man,  Prof.  Dr.  A.  F.:  Lehrbuch  der  or- 
ganischen Chemie  für  Studierende.    4.  Auflage 
p.  X,  490  mit  zahlreichen  Abbildungen.  Leipzig 
1905.  Veit  &  Co.    Geb.  10  M. 
Die  organische  Chemie  von  Holle  man  erfreut 
sich   bei  Studierenden  und   anderen,  die  eine  kurze 
Einführung  in  dieses  Gebiet  suchen,  steigender  Be- 
liebtheit. Hol  lern  an  versteht  es  ausgezeichnet,  dem 
Lernenden  diesen  Stoff  interessant  zu  machen,  dio 
Darstellung  ist  klar,  jede  Auflage  bringt  etwas  Neues. 
Das   Holle  mansche  Buch   ist   zweifellos  das  beste 
der  kleineren  Lehrbücher  über  organische  Chemie. 

B.  Seumann. 

Technischen  Auskunftsbuch  für  das  Jahr  1906. 
Notizen,  Tabellen,  Regeln,  Formeln,  Gesetze, 
Verordnungen,  Preise  und  Bezugsquellen  auf 
dem  Gebiete  des  Bau-  und  Ingenieurwesens 
in  alphabetischer  Anordnung  von  Hubert  Joly. 
Mit  124  Texttiguren.  Leipzig,  K.  F.  Koehler. 
Geb.  8  .M, 

Nach  den  verschiedenen  Besprechungen,  die  wir 
den  früheren  Ausgaben  des  Jolyschcn  Auskuuftsbuches 
gewidmet  haben,  erübrigt  es  sich,  auf  seinen  Inhalt 
nochmals  genauer  einzugehen.  Hervorzuheben  ist  nur, 
daß  der  Verfasser  bei  dem  vorliegenden  Jahrgang 
augenscheinlich  wiederum  bestrebt  gewesen  ist,  durch 
eine  ganze  Reihe  neuer  oder  durch  Erweiterungen 
schon  vorhandener  Artikel  sein  Werk  zeitgemäß  zu 
vervollständigen,  um  ihm  dio  alte  Brauchbarkeit  zu 
erhalten. 

Der  Eisenbeton  und  seine  Anwendung  im  Bauwesen. 
Übersetzung  der  zweiten  Auflage  des  Werkes 
„Le  beton  arme  et  ses  Applications  *  von  Paul 
Christophe,  Ingenieur  des  Ponts  et  Chaussee*. 
Berlin  1  905,  Verlag  d*r  Tonindustrie-Zeitung. 
Geh.  30  JG,  geb.  35  Jb. 

Das  Original  der  vorliegenden  guten  Übersetzung, 
dessen  zweite  Auflage  im  Jahre  1902  erschien,  war 
das  erste  Werk,  das  eine  übersichtliche  und  aus- 
führliche Darstellung  des  Eisenbetonbaues  aus  der 
Feder  eines  hervorragenden  Fachmannes  enthielt. 
Diese  Arbeit  weiteren  Kreisen  der  Bauleute,  die  bis- 
her durch  die  unverkennbaren  großen  sprachlichen 
Schwierigkeiten  von  dem  Studium  des  Buches  ab- 
gehalten wurden,  zu  erschließen,  ist  der  Zweck  der 
deutschen  Ausgabe.  Besonders  wertvoll  ist  sie  da- 
durch geworden,  daß  ihr  der  Verfasser  des  franzö- 
sischen Originals  lebhaftes  Interesse  entgegengebracht 
und  zahlreiche  neue,  dem  Urtext  noch  fehlende  Bei- 
träge geliefert  hat,  in  denen  die  Erfahrungen  der 
letzten  Jahre  auf  dem  Gebiete  des  Eisenbetoiibaues 
eingehend  berücksichtigt  worden  sind.  Auch  die 
Zahl  der  Abbildungen  i»t  wesentlich  vermehrt  worden. 
Das  Buch  zerfällt  in  5  Abschnitte,  in  denen  der  ganze 
umfangreich«  Stoff  gründlich,  aber  ohne  überflüssige 
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Rreite  behandelt  wird.  Bei  den  klaren  Anschauungen, 
die  der  Verfasser  Ober  die  Theorie  des  Eisenbetons 
entwickelt,  und  den  zahlreichen  Winken,  die  er  für 
die  Bauausführung  gibt,  wird  der  Theoretiker  ebenso 
wie  der  Praktiker  aus  dein  Werke  reiche  Belehrung 
««hupfen  können.  Hervorzuheben  sind  noch  das 
sorgfältig  auiigearbeitete  Sachregister,  da«  genaue 
Literaturverzeichnis  und  die  gute  Ausstattung  deB 
Buches. 

Bei  dieser  Gelegenheit  Bei  noch  auf  folgende, 
gleichfalls  von  der  Tonindustric-Zeitung  verlegte  neuo 
•Schriften  aufmerksam  gemacht: 

Wichtige  Beziehungen  zwischen  den  Spannungen  und 
Abmessungen  von  Eisenbetonquerschnitten  und  deren 
Anwendung.  Unter  Berücksichtigung  den  Ministerial- 
erlasses  vom  Iß.  April  1904  Ober  die  Ausführung 
Ton  Konstruktionen  aus  Eisenbeton  bei  Hochbauten. 
Von  E.  T  u  r  1  e  y ,  Architekt,  Düsseldorf,   (ieh.  1  Jt. 

Eisenbeton-Tabellen  für  Platten  und  Unterzüge.  Von 
Gustav  Schellenberger,  Architekt,  Solln  bei 
München.    Geb.  10  Jt. 

Zwangläufige  Regelung  der  Verbrennung  bei  Ver- 
brennungsmaxchinm.  Von  Diplomingenieur  Carl 
Weidmann.  Assistent  an  der  Technischen 
Hochschule  zu  Aachen.  Mit  35  Textfiguren  und 
5  Tafeln.  Herlin  1905,  Julius  Springer.  4 

Da«  Wcrkchen  ist  theoretisch-spekulativer  Natur 
im  besten  Sinne  des  Wortes.  Sicher  und  klar  ge- 
schrieben, Schritt  für  Schritt  vorgehend  und  aufbauend, 
kommt  der  Verfasser  zu  dem  Schlüsse  und  der  For- 
derung: Zwangläutige  Regelung  der  Verbrennung  bei 
Yerbronnungsiiiasehinen.  Der  Verfasser  geht  hierbei 
auf  alle  theoretischen  Einzelheiten  ein,  so  z.  B.  auf 
das  Verhältnis  von  Gas  und  Luft,  das  Verhältnis 
vom  Kompressionsraum  zum  wirksamen  Hubvolumen 
des  Arbeitszylinders,  Geschwindigkeitsvcrhältnisse  usw. 
Neben  diesen  gründlichen  rechnerischen  Untersuchun- 
gen gibt  der  Verfasser  dann  noch  als  höchst  will- 
kommenes Beispiel  den  Entwurf  einer  vollständigen 
Gasmaschine  mit  allen  konstruktiven  Einzelheiten,  die 
auf  Grund  der  vorangehenden  Deduktionen  und  Er- 
gebnisse eingehend  erläutert  werden.  Die  Arbeit  ist 
eine  außerordentlich  wertvolle  Studie,  die  ernst  zu 
nehmen  und  wert  ist,  daß  die  Probe  aufs  Kxcmpel 
gemacht  wird.  E.  W. 

l'omite  des  Forges  de  France:  Annuaire 
1005  —  1906.  Paris:  63,  Houlevard  Hauss- 
mann.    10  fres. 

Während  sich  da«  Coinite  des  Forcen  de  France 
bei  der  vorigen  Ausgabe  seines  Jahrbuches  im  wesent- 
lichen darauf  beschränkt  hatte,  die  dem  Comite  an- 
gehörenden Werke  in  alphabetischer,  geographischer 
«od  sachlicher  Anordnung  zu  verzeichnen  und  nähere 
Angaben  über  die  Werke  selbst  zu  veröffentlichen, 
hat  es  den  Inhalt  des  vorliegenden  Bandes  durch  drei 
neue  Abschnitte  auf  eine  erheblich  breitere  Grundlage 
gestellt.  Der  erste  von  diesen  Abschnitten  bringt 
wertvolles  statistisches  Material  über  Brennstoffe 
Eisenerze  und  Hüttenerzeuguisse,  hauptsächlich  soweit 
Frankreich  und  die  Jahre  1903  und  1904  in  Frage 
kommen;  außerdem  enthält  er  vergleichende  Tabellen 
am  der  internationalen  Statistik  der  eisen-  und  stahl- 
er/eugenden  Länder.  Der  folgende  Abschnitt  gibt 
einen  Überblick  über  die  Organisation  der  französi- 
schen Ministerten  des  Handels  und  der  öffentlichen 
Arbeiten  sowie  der  ihnen  unterstellten  Vcrwnltungs- 
Abteilungen,  und  der  letzte  Abschnitt  endlich  be- 
bandelt die  französische  Arbeitcrgesetzgehung.  Das 
Uhrbuch  hat  durch  diese  Erweiterungen  an  prak- 
tischer Brauchbarkeit  zweifellos  gewonnen. 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Schrit. 
zugegangen,  deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Canada.  Seine  Geschichte,  Erzeugnisse  und  natür- 
lichen Hilfsquellen.  Bearbeitet  unter  Leitung  von 
The  Honorable  Sydney  Fisher,  Minister  für  Land- 
wirtschaft, und  herausgegeben  aus  Anlatt  der  Welt- 
ausstellung zu  Lüttich  1905.  Ottawa  1905,  Cana- 
disches  Ministerium  für  Landwirtschaft. 

Barth,  Friedrich,  Oberingenieur :  Die  zweckmäßigste 
Betriebskraft.  I.  Teil:  Die  mit  Dampf  betriebenen 
Motoren,  nobBt  22  Tabellen  über  ihre  Anschaffungs- 
und Betriebskosten.  Mit  14  Abbildungen.  IL  Teil: 
Verschiedene  Motoren,  nebst  22  Tabellen  über  ihre 
Anschaffung«-  und  Betriebskosten.  Mit  29  Abbil- 
dungen. (Sammlung  Göschen,  224.  u.  225.  Bändchen.) 
Leipzig  1905,  G.  J.  Gösehcnschc  Verlagshandlung. 
Geb.  je  0,80  .4. 

Danneel,  Dr.  Heinrich,  Privatdozent:  Elektro- 
chemie. I.  Theoretische  Elektrochemie  und  ihre  physi- 
kalisch-chemischen Grundlagen.  Mit  18  Figuren. 
(Sammlung  Göschen,  252.  Bändchen.)  Leipzig  1905, 
G.  J.  ÜÖBchenscho  Verlagshandlung.    Geb.  0,80  Jt. 

Kinzbrunner,  ('.,  Ingenieur:  Die  Gleichstrom- 
maschine. Mit  78  Figuren  (Sammlung  Göschen, 
257.  Bändchen).  Leipzig  1905,  G.  J.  Göschensche 
Verlagsbuchhandlung.    Geb.  0,80  .4. 

Leber,  Dr.  Ernst,  Diplomingenieur:  Das  Wasser 
und  seine  Verwendung  in  Industrie  und  Gewerbe. 
Mit  15  Abbildungen.  (Sammlung  Göschen,  201. 
Bändchen.)  Leipzig  1905,  G.  J.  Göschensche  Ver- 
lagshandlung.   Geb.  0,80  .*. 

Das  Samariterbüchlein.  Ein  schneller  Ratgeber  bei 
Hilfeleistung  in  Unglücksfällen.  Bearbeitet  von 
Dr.  med.  A.  Baur,  Stabsarzt  und  Kolonnenarzt. 
Mit  3:i  Abbildungen.  11.  und  12.  Auflage.  Stutt- 
gart 1905,  Muthsche  Verlagshandlung.  0,40  Jt,  bei 
Partiebezug  Preisermäßigung. 

Deutscher  Bergwerks-Kalender.  Personal-  und  statisti- 
sches Jahrbuch  für  die  deutsche  Berg-  und  Hütten- 
Industrio  für  das  Jahr  1 90»».  3.  Jahrgang.  Hamm 
L  W.,  Th.  Otto  Weber.    Geb.  2,50  Jt. 

The  Colliery  Manager's  Pocket  Book.  Almanac  and 
Diary  for  the  Year  1901»  (Being  the  37  th  Year  of 
Publication).  Edited  by  R.  A.  S.  Redmayne, 
Professor  of  Mining  in  the  University  of  Birmingham. 
London  E.  C,  30  and  31  Furnival  Street,  Holborn, 
The  Chichester  Press.  Geb. 

Kalender  für  Eisenbahn-Techniker.  Begründet  von 
Edm.  Heusinger  von  Waldegg.  Neu  bearbeitet  von 
A.  W.  Meyer,  Königl.  Eisenbahn-Bau-  und  Betriebs- 
inspektor. 33.  Jahrgang.  1900.  Wiesbaden,  J.  F. 
Bergmann.    Geb.  nebst  geh.  Beilage  4  .*. 

Kalender  für  Straften-  und  Wasserbau-  und  Kultur- 
Ingenieure.  Begründet  von  A.  Rheiuhard.  Neu 
bearbeitet  von  R.  Scheck,  Regierung»-  und  Haurat. 
190«.  Wiesbaden,  J.  F.  Bergmann.  Geb.  nebst 
3  geh.  BeiIngen  4 

Kalender  für  Tiefbohr- Ingenieure,  -  Techniker,  -  Unter- 
nehmer und  Bohrmeister.  Handbuch  für  Berg-  und 
Bau-Ingenieure,  Geologen,  Baineologen  usw.  Her- 
ausgegeben von  Oskar  Ursiuus,  Zivil-Ingenieur 
und  Redakteur  der  Zeitschrift  „ Vulkan".  1900. 
Frankfurt  a.  M.,  Verlag  des  .Vulkan*.    Geb.  7,.'>0  4. 

Polsters  Kalender  für  Kohlen-Interessenten.  O.Jahr- 
gang. 1900.  Leipzig,  IL  A.  Ludwig  Degener.  In 
Leinen  geb.  4     4.  in   l.eder  geb.  ti 

C.  Regenhardts  t;,*rh;ift>k<il-->\d.-r  für  dm  Welt- 
verkehr. 31.  Jahrgang.  19O0.  Berlin,  ('.  Rein- 
hardt.   Geb.  3  «. 

Tonindustrie-  Kali  in/er  l'.mK.  Berlin,  Verl/ig  der  Tnii- 
indiiHtric-ZcUimg.  (ich.  nebst  ■_'  g.-h.  ](. -iln-eii  .4. 
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Markttvrichi. 


2K.  Jahrg.  Nr.  I. 


Marktbericht. 


Die  Geschäftslage  der  österreichischen  Eisenindustrie  im  Jahre  1905. 


I  |er  Bericht  den  Verein«  der  Montan-,  Eisen-  iiml 
Maschinen-Industriellen  in  Oesterreich,  dessen  wir 
an  anderer  Stelle  der  vorliegenden  Nummer  hereitH 
Erwähnung  getan,  läßt  sich  (Iber  die  Geschäftslage  den 
verflossenen  Jahre«  wie  folgt  aus  : 

Die  Geschäftslage  der  Montan-,  Eisen-  und  Ma- 
schineuindustric  war  im  abgelaufenen  Jahr  im  all- 
gemeinen günstiger  alH  im  Vorjahr,  jedoch  wedelt  der 
gedruckten  Preislage  nur  in  den  wenigsten  Fallen 
wirklich  befriedigend. 

Die  am  Schluß  des  vorjährigen  Berichten  aus- 
gesprochene AnHicht,  daß  insbesondere  die  Rück- 
wirkung schlechten  Ernte  den  Vorjahre»  zu  keinen 
besonderen  Erwartungen  für  den  Kohlen-  und  Koks- 
inarkt  berechtige,  hat  «ich  für  einen  großen  Teil  des 
Jahren  als  richtig  erwiesen.  Im  II.  Semester,  ins- 
besondere aber  im  letzten  Drittel  de»  laufenden  Jahren, 
kann  ein  günstiger  Umschwung  konstatiert  werden, 
welcher  seinen  Impuls  namentlich  von  der  reichen 
Kübenernte  und  dem  dadurch  herbeigeführten  ge- 
steigerten Kohlenbedarf  der  Zuckerfabriken  erhielt. 
Der  Begehr  ist  dadurch  7.11m  Schluß  den  Jahren  ein 
no  dringender  geworden,  dali  einzelne  Betriebe,  welche 
geringe  Vorräte  hatten,  nogar  wegen  Kohlenmangel 
in  Verlegenheit  kamen.  Hierzu  trat  nun  auch  der 
durch  mehrere  Jahre  nicht  fühlbar  gewenene  Wagen- 
mangel neuerlich  in  die  Krncheinung,  welcher  bei  den 
vernehiedentlichsten  Industriezweigen  die  Sorge  wegen 
Deckung  ihren  Kohlenbedarfs  wachrief  und  sie  zu 
Bestellungen  über  den  normalen  Bedarf  veranlallte. 
Der  Verbrauch  der  Großindustrie,  so  namentlich  der 
Eisenwerke,  an  Kohle  und  Koks  hat  eine  mäßige  Zu- 
nahme erfahren,  was  sich  auch  in  bezug  auf  Ma- 
schinenfabriken, die  Textilindustrie  und  die  Klein- 
betriebe sagen  laßt,  während  ilie  Waggon-  und  I.oko- 
motivfabriken  auch  im  laufenden  Jahr  noch  schwach 
beschäftigt  waren. 

Hingegen  konnten  die  böhmischen  Reviere  aus 
dem  in  Deutschland  hervorgetretenen  Industrieauf- 
schwung profitieren,  indem  nie  hierdurch  eine  Er- 
leichterung bei  ihrem  Wettbewerb  um  den  Kohlcn- 
export  in  Deutschland  fanden  und  ohne  weitere  Preis- 
opfer  den  Absatz  nach  dieser  Richtung  zu  steigern 
vermochten.  Die  bezüglich  der  Preise  im  vorjährigen 
Berichte  ausgesprochene  Ansicht,  daß  der  Tiefstand 
derselben  bereits  erreicht  sei,  hat  sieh  bewahrheitet 
und  läßt  der  jetzt  zutage  getretene  lebhafte  Begehr 
auf  eine  weitere  Befestigung  schließen.  Hierzu  wird 
noch  der  l'mstand  beitragen,  daß  in  den  Sommer- 
monaten des  nächsten  Jahren  voraussichtlich  grö- 
ßere Lagerbestände  bei  den  Fabriken  Platz  greifen 
werden,  als  solche  in  den  letzten  Jahren,  veranlaßt  durch 
das  dringende  Ausgehet,  stattgefunden  haben.  Der 
Uebergang  in  das  neue  Jahr  vollzieht  sieh  somit 
unter  nicht  ungünstigen  Auspizien,  doch  wird  es  nicht 
zumindest  auch  von  der  (iestaltung  der  politischen 
Verhältnisse  abhängen,  ob  von  einer  dauernden  Besse- 
rung den  Kohlen-  und  Koksmarktes  gesprochen 
werden  kann. 

In  der  Eisenindustrie  hat  die  im  Vorjahr  ein- 
getretene Besserung  der  Altsatzverhältnisse  bei  sta- 
biler Preislage  auch  im  laufenden  < leschäftsjahr  an- 
gehalten. So  war  namentlich  (Üeliereiroheisen  leb- 
hafter begehrt  und  weist  einen  Mehrverbrauch  von 
nahezu  14  "0  auf.  Auch  für  Spicgeleisc»  und  Ferro- 
mangun  wurden  namentlich  an  das  Ausland  bedeu- 
tende Aufträge  effektuiert. 

Der  Absatz  von  Frinehroheisen  war  im  I.  Semester 
IflOÖ    infolge    vorhandener   größerer    Vorräte  etwa« 


schwächer  als  im  Vorjahr;  auch  war  die  Produktion 
infolge  einiger  Störungen  im  Hochofenbetriebe  etwas 
geringer.  Der  Abgang  wurde  jedoch  durch  den  nam- 
haft gesteigerten  Absatz  im  Ii!  Semester  wieder  aus- 
geglichen. 

Der  Absatz  in  Stabeisen  hat  um  etwa  7<»0  zu- 
genommen, was  hauptsächlich  der  größeren  Bautätig- 
keit und  dem  Mehrbedarf  an  Brückenkonstruktions- 
inaterial  zuzuschreiben  ist.  Halbfabrikate  und  Schienen 
weisen  eine  Kousumsteigerung  von  etwa  rund  14  %, 
Träger  aus  den  gleichen  Ursachen  wie  Stabeisen  eine 
Absatzsteigerung  von  7  <> 0  auf.  Der  Bedarf  an  Klein- 
material war  um  2»!  «0  höher  als  im  Vorjahr.  Der 
Absatz  an  Tvres  hat  sich  wenig  verändert.  Räder- 
paare haben  gegen  das  Vorjahr  abermals  einen 
weiteren  Rückgang  des  Absatzes  um  IT"«  zu  ver- 
zeichnen und  damit  den  größten  bisherigen  Tiefstand 
erreicht.  In  Grobblechen  hat  sich  der  Absatz  infolge 
des  etwas  lebhafteren  Geschäftsganges  bei  den  Kon- 
struktionswerkstätten sowie  in  der  Maschinenindustrie 
in  erfreulicher  Weise  gehoben.  Allerdings  nimmt 
auch  der  Eiseubetonbau  fortwährend  zu  und  bildet 
eine  intensive  Konkurrenz  für  die  Eise  ukonstruktions- 
werkstätten  sowie  für  die  Bleche  und  Träger  erzeu- 
genden Werke.  Die  gestiegenen  Auslandspreise 
sowie  der  rege  Geschäftsgang  im  Auslände  gestatteten 
der  (trobblechindustrie  einigen  Export,  insbesondere 
nach  Italien  zu  allerdings  ziemlich  gedrüc  kten  Preisen. 
Der  Absatz  in  Feinblechen  int  gegenüber  dem  Vorjahr 
etwas  gestiegen,  wenn  er  auch  noch  nicht  jenen  der 
vorhergegangenen  Jahre  vollkommen  erreicht  hat. 
Der  Export  in  Feinblechen  war  nur  in  ganz  be- 
schränktem Maße  möglich  und  dürfte  sich  auch  mit 
Rücksicht  auf  die  Auslandspreise  kaum  wesentlich 
steigern  lassen.  In  verzinnten  Hochglanzblechen  ist 
dagegen  ein  weiterer  Rückgang  sowohl  im  Absätze 
als  auch  in  den  Preisi  n  eingetreten,  was  hauptsäch- 
lich der  deutschen  und  englischen  Konkurrenz  zu- 
zuschreiben ist.  Namentlich  England  hat  in  Weiß- 
blechen eine  bedeutende  Uebcrproduktion,  da  die 
früher  bedeutende  Ausfuhr  englischer  verzinnter  Bleche 
nach  Amerika  durch  die  hohen  Schutzzölle  unmöglich 
gemacht  wurde.  Es  ist  außer  Zweifel,  daß  die  einst 
no  blühende  Wcißblechindustrie  in  Oesterreich  infolge 
des  mangelnden  Zollschlitzes  immer  mehr  zurückgeht. 
Die  Drahtpreise  erfuhren  bei  gleichem  Umsätze  wie 
in  den  Vorjahren  abermals  einen  Rüc  kgang  und  sind 
in  manchen  Fällen  bis  auf  die  Gestehungskosten  ge- 
sunken. Eine  Besserung  ist  vorderhand  nicht  zu  er- 
warten. In  Eisen-  und  Stahl-Drahtseilen  wurde  eine 
ziemlich  erhebliche  Unisatzsteigerung  gegen  das  Vor- 
jahr erreicht,  doch  int  auch  hier  infolge  verschärfter 
Konkurrenz  eiue  weitere  Verminderung  der  Verkaufs- 
preise zu  verzeichnen.  Im  Hierhin  kann  jedoch  das 
Gcsamtresultat  aus  der  Steigerung  des  Umsatzes  und 
dem  Preisrückgang  als  etwas  besser  als  im  Vorjahr 
bezeichnet  werden. 

Die  Gicßcrciwcrkstüttcn  verzeichnen  eine  der 
merklichen  lienncruug  in  der  Maschine  ninduntric  und 
dein  daraus  resultierenden  erhöhten  Bedarf  ent- 
sprechende Steigerung  in  der  Produktion  von  Eiscn- 
und  Stahlguß,  doch  wirkte  die  schwache  Beschäftigung 
der  Schiffswerften  sowie  der  l.okoniotiv-  und  Waggon- 
fabriken nachteilig  auf  den  Absatz  von  Stahlguß.  Die 
Preise  hielten  sich  in  der  Hölle  des  Vor  jahres,  können 
also  keineswegs  gewinnbringend  genannt  werden. 

Die  Konstruktionswcrkstiutcu  hatten  wahrend  den 
gnn/.eii  Jahres  eine  sehr  gute  Beschäftigung  auf- 
zuweisen. Namentlich  den  Bruck,  nbauanstalten  brachte 
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der  Bau  der  Alpenbahnon  und  die  fortgesetzte  Aus- 
wechslung Ton  Brücken  bestehender  Bahnlinien  sowie 
die  stete  Umgestaltung  Ton  Holzbrücken  auf  Eisen- 
konstruktionen  reichliche  Arbeit.  Auch  für  die 
nächste  Zukunft  bleiben  die  Aussichten  für  diesen 
Fabrikat  ionszweig  /.iemlieh  günstig. 

Der  Absatz  in  Wagenachsen  fUr  dait  Inland  gestaltete 
■ich  im  ernten  Semester  de»  Jahren  infolge  größerer 
Vorratskäufe  im  Vorjahr  nicht  günstig  und  wurde  erst 
in  der  zweiten  Hälfte  belebter.  Da  aber  die  im  Herbst 
1904  festgesetzten  besseren  Verkaufspreise  aufrecht 
erhalten  werden  konnten,  schließt  das  heurige  Jahr, 
trotz  des  minder  guten  BeschÄftigungsstandes,  nicht 
ungunstig  ab.  Die  Exportbemühungen  waren  hin- 
sichtlich des  Absatzes  nach  den  Balkanstaaten  auch 
heuer  nicht  ohne  Erfolg,  der  jedoch  wegen  der  in- 
ländischen und  der  rcichsdeutschen  Konkurrenz  nur 
durch  Preisopfer  erkämpft  werden  konnte.  Nach 
<jpern,  wo  österreichische  Achsen  sehr  beliebt  sind, 
wurde  etwas  mehr  exportiert;  dagegen  war  es  un- 
möglich, in  Kleinasien,  der  europäischen  Türkei  und 
Griechenland  gegen  die  deutsche  und  französische 
Konkurrenz  aufzukommen;  ebenso  war  die  Ausfuhr 
nach  Rußland  Tollständig  unterbunden. 

In  der  KJeineisenindustrie  war  auch  im  heurigen 
Jahre  die  Geschäftslage  eine  sehr  ungünstige.  Der 
Absatz  an  Schrauben,  Nieten  und  Nägeln  (einschl. 
Laschenschrauben  und  Schienennägel)  hat  sich  zwar 
nicht  Termindert,  doch  waren  die  Preis«'  dieser  Artikel 
noch  gedrückter  als  im  Vorjahre,  während  die  Pro- 
duktionskosten hauptsächlich  infolge  Lohnerhöhungen 
gestiegen  sind.  Von  Einfluß  war  weiter  wie  im  Vor- 
jahre, daß  die  Waggonbauanstaltcn.  Lokomotivfabriken 
und  Schiffswerften  noch  immer  keinen  Aufschwung 
zu  Terzeichnen  hatten  und  sich  infolgedessen  ihren 
Bedarf  an  Schrauben  und  Nieten  zum  großen  Teile 
selbst  herstellten.  Auch  die  Hahnen  hielten  mit  ihren 
Bestellungen  auf  Kleinmaterial  zurück. 

Der  Absatz  an  Werkzeugen,  Pflug-  und  Zeug- 
waren bat  sich  gegenüber  dem  Vorjahre  nicht  wesent- 
lich verändert,  da  in  einzelnen  Artikeln  die  öster- 
reichische Industrie  in  der  Lage  war,  den  Ex|tort 
insbesondere  nach  den  unteren  Donaustaaten  zu  heben. 
Dagegen  ist  der  Absatz  nach  Ungarn  entschieden  im 


Rückgang  begriffen,  mit  Rücksicht  auf  die  dort  ent- 
standene Konkurrenz,  welche  sich  namentlich  in  Pflug- 
waren bereits  intensiv  fühlbar  macht  und  ohne  Zweifel 
noch  weitere  Fortschritte  machen  wird.  Die  Preise 
sind  infolgedessen  sehr  gedrückt  und  werden  wahr- 
scheinlich noch  weiter  herabgehen. 

Tiegelgußstahlfeilen  und  -Haspeln  finden  sowohl 
im  Inlande  als  auch  im  Exportgeschäft  erhöhten 
Absatz.  Die  lnlandskonkurrcuz  ist  jedoch  noch  immer 
sehr  scharf  und  es  bedurfte  großer  Anstrengungen, 
den  hieraus  resultierenden  stetigen  Preisrückgang 
durch  den  erhöhten  Absatz  und  durch  weitere  Ver- 
billigung  der  Gestehungskosten  wenigstens  teilwidse 
wettzumachen. 

Für  die  Sensen-  und  Sichelindustrie  brac  < 
abgelaufene  Jahr  infolge  der  Zustände  in  f> 
mancherlei  Verluste  mit  sich.  Gegenwärtig  ,  e 
Beschäftigung  etwas  lebhafter,  hervorgerufen  «.  i 
den  Umstand,  daß  sich  die  ausländischen  Häm  »r 
infolge  der  bevorstehenden  Zollerhöhung  möglichst 
mit  Ware  decken.  Das  weitere  Schicksal  der  Sensen- 
industrie hängt  in  erster  Linie  von  den  neuen  Zoll- 
und  Handelsverträgen  ab.  Da  jedoch  allgemein  das 
Bestreben  besteht,  den  Export  österreichischer  Sensen 
durch  erhöhten  Einfuhrzoll  zu  erschweren  oder  un- 
möglich zu  machen,  sind  die  Aussichten  in  die  Zukunft 
durchaus  keine  glänzenden. 

Im  allgemeinen  Maschinenbau  kann  wohl  von 
einer  partiellen  Besserung,  keineswegs  aber  von  einem 
allgemeinen  guten  Geschäftsgänge  gesprochen  werden. 
Einzelne  Fabriken  waren  sehr  gut  beschäftigt,  die 
meisten  besser  als  im  Vorjahre,  aber  noch  immer 
nicht  genügend,  einzelne  wie  zum  Beispiel  die  Müllerei- 
maschinenfahriken  sogar  schlechter  als  zuvor.  Schä- 
digend auf  den  Absatz  wirkten  namentlich  die  po- 
litischen Zustände  in  l'ngarn  und  die  vollständige 
l'nterbindung  des  Geschäfte*  nach  Kußland.  Die  Preise 
sinil  durchwegs  gedrückt,  namentlich  in  jenen  Artikeln, 
die  auch  vom  Auslande,  speziell  aus  Deutschland 
importiert  werden.  Zudem  zeitigt  der  heftige  Kon- 
kurrenzkampf, den  die  österreichischen  Maschinen- 
fabriken untereinander  nun  schon  seit  Jahren  führen, 
bereits  Preise,  die  sich  häufig  unter  dem  Niveau  der 
Selbstkosten  bewegen. 


Industrielle  Rundschau. 


KheinlHch-vVestfUiBchea  Kohlennjndlkat. 

Aus  (b  in  Bericht,  den  der  Vorstand  in  der  am 
19.  Dezember  1905  abgehaltenen  Zechenbesitzer-Ver- 
sammlung erstattete,  sei  folgendes  hervorgehoben  : 

Der  rechnungsmäßige  Kohlenabsatz  im  Novem- 
ber 1905  bat  mit  5  054  154  t  bei  24'»  Arbeits- 
tagen gegen  den  Vergleichsmonat  des  Vorjahres  um 
2.0*55  t  =  4,87  o.'o  oder  arbeitstäglich  um  9727  t,  und 
gegen  Oktober  des  Jahres  1905  um  arbeitstäglich 
|H9<>4  t  =  9,92  o„  zugenommen.  Von  der  Beteiligung, 
die  bei  24\.  ArbeiUtagen  «  182  445  t  beträgt,  sind 
demnach  82,42  o0  abgesetzt  worden  gegen  Hl, «14  "u  im 
Vergleichsmonat  des  Jahres  1904  und  75,09  "<i  des 
Vormonat«.  Der  arbeitstägliche  Gesamtversand  ist 
g-gon  Oktober  1905  um  20  634  t  =  9.9H  (>„  und  gegen 
November  I904  um  12  314  t~5,73<>0  gestiegen.  Die 
Förderung  stellte  »ich  im  November  insgesamt  auf 
4940011  t  oder  arbeitstaglich  auf  241.218  t  gegen 
Oktober  1805  l«41»  t=.7,14o„  und  gegen  November 
1904  «887  t  =  2,88  o/o  mehr. 

Da*  Ergebnis  des  Absatzes  im  Monat  November 
ist,  obwohl  die  Wagengeotellung  während  des  ganzen 
Monat*  hindurch  hinter  den  Anforderungen  erheblich 


zurückblieb,  ein  etwas  günstigeres  als  in  dem  ver- 
gangenen Monat.  Für  die  Zeit  vom  I.  Januar  bis 
30.  November  ergibt  sich  gegen  das  Vorjahr  ein 
Minderabsatz  von  1014  418  t,  so  daß  von  dem  durch 
den  Arbeiterausstatid  in  den  beiden  ersten  Jahres- 
monateu  verursachten  Ausfall  von  3t;o7  973  t  im  Laufe 
der  übrigen  Monate  eine  Menge  von  2  593  555  t  ein- 
geholt worden  ist.  Die  günstige  Marktlage,  die  wir  in 
unserer  letzten  Berichterstattung  verzeichnen  konnten, 
bat  weiter  angehalten.  Wie  der  fortdauernd  starke 
Koksversand  für  eine  gute  Beschäftigung  der  Liseti- 
industrie  spricht,  so  läßt  auch  im  übrigen  der  steigende 
inländische  Bedarf  eine  allgemeine  stetige  Besserung 
der  Verhältnisse  im  einheiminchen  Erwerbsleben  er- 
kennen. Der  Verbrauch  an  Gaskohleii  hat  trotz  der 
Fortschritte.  welche  die  elektrische  Beleuchtung 
gemacht,  bislang  nicht  nur  keine  Kinhutic  erlitten, 
sondern  ha  t  noch  zugenommen.  HniiHhrandkohlen 
finden  der  Jahreszeit  entsprechend  stärkeren  Absatz. 
Die  erhöhten  Anforderungen,  welche  in  allen  Kohlen- 
sorten an  uns  herantreten,  haben  in  Verbindung  mit 
den  Hück«tämlcii.  welche  unser  Versand  infolge  des 
leidigen  W  a  g  e  n  Iii  a  n  g  e  I  s  in  diesem  Herbste  er- 
litten hnt.  eine  Kohleiikliappheit  hervorgerufen.  Alle 
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Anzeichen  sprechen  dafür,  daß  der  starke  Bedarf  ohne 
Hinzutritt  störender  Ereignisse  in  der  nächsten  Z«-it 
noch  fortdauern  wird. 

Der  Vorstand  kam  dann  eingehend  auf  den  Wagen- 
rnangel zu  sprechen ;  insbesondere  nahm  er  auch 
Stellung  zu  den  Auslassungen  den  Herrn  Ministers 
der  öffentlichen  Arbeiten  in  der  Landtagssitzung  vom 
13.  Dezember. 

Sie?  -  Rheinische   Hutten  -  Aktiengesellschaft  xn 
Frledrlch-Wilhelnisblitte  ISleg). 

Wie  der  Bericht  über  das  Geschäftsjahr  1904/05 
darlegt,  ergab  die  eingehende  Prüfung  sämtlicher  An- 
lagen des  Werken  auf  ihre  technische  Leistungsfähig- 
keit die  zwingende  Notwendigkeit,  bei  cin/eluen 
Zweigen  de*  Betriebes  umfassende  Verbesserungen 
vorzunehmen,  die  zur  Zeit,  als  der  Berieht  erstattet 
wurde  (November  1905),  noch  nicht  ganz  vollendet 
k  waren.    Durch  diese  Erneuerungsarbcitcn  wurden  fast 

alle  Teile  des  Betriebes  derartig  ungünstig  beeinflußt, 
daß  der  Abschluß  erhebliche  Verluste  nachweist,  ob- 
wohl der  Geschäftsgang  im  übrigen,  namentlich  in 
der  zweiten  Hälfte  des  Jahres,  durchweg  befriedigend 
war.  Der  Hochofen,  der  im  ersten  Drittel  der  Berichts- 
periode wegen  Absatzmangcls  nicht  voll  betrieben 
werden  konnte,  erzeugte  37  192  t  (gegen  38  356  t  in 
1903  04»,  das  Walzwerk  stellte  au  Fcrtigfahrikaten 
20  2Ä.1  t  (16  255  tt  Staheisen  und  3655  t  .2951  t  » 
Bleche  her,  die  Gießerei  und  Maschinenfabrik  be- 
rechneten für  448  029,52  *  (370  160.62  *  l.  die 
Eiscnkonstruktions -Werkstätten  für  191  601,44  * 
(253  882,08  ..♦),  die  Schraubenfabrik  lieferte  für 
477  847,07  >  (338  227,45  «l,  das  Röhren  Walzw  erk 
für  1222  716,39  *  1 1  05«  493,84  *i  und  endlich  die 
Abteilung  Wellblechbau  für  124  232,53  *  (53  1  H| .10  «). 
Für  Neu-  und  Umbauten  wurden  31H37H  *  veraus- 
gabt. Die  Bestünde  ermaßigten  sieh  von  167o030,«9  .* 
auf  1346  115,43  .  *.  Der  Gesamtverlust,  der  zunächst 
auf  neu«'  Rechnung  vorgetragen  wird,  beziffert  sieh 
unter  Einschluß  des  vorjährigen  Fehlbetrages  von 
485  265,2!»    <  auf  insgesamt  1  363  765,27  Da  die 


so  geschaffene  mißliche  geldliche  Lage  der  Gesell- 
schaft naturgemäß  nicht  längere  Zeit  andauern  kann, 
so  beabsichtigt  die  Verwaltung,  in  den  ersten  Monaten 
des  Kalenderjahres  1900  den  Aktionären  Vorschläge 
zu  unterbreiten,  durch  die  erhebliche  neue  Mittel 
beschafft  werden  sollen.  Inzwischen  will  man,  um 
eine  klare  Übersicht  über  die  Steigerung  der  Erträg- 
nisse infolge  der  Neuanlagen  zu  gewinnen,  noch  ab- 
warten, in  welchem  Maße  die  seit  kurzem  begonnene 
Besserung  in  sämtlichen  Betrieben,  namentlich  im 
Walzwerke,  anhält. 

Wittener  Stahlröhrenwerke,  Witten  a.  d.  Ruhr, 
und  Röhrenwalswerke,  A.-G.,  Schalke. 

Die  außerordentlichen  Hauptversammlungen  der 
vorgenannten  Gesellschaften  vom  16.  Dezember  v.  J. 
genehmigten  den  Vorschlag  der  Verwaltungen,  zu- 
nächst eine  Interessengemeinschaft  der  beiden  Werke 
zu  begründen  und  dieselben  später,  längstens  aber  bis 
zum  30.  Juni  1907,  völlig  miteinander  zu  verschmelzen. 
Die  hierdurch  erforderlichen  Satzungsänderungen 
wurden  ebenfalls  gutgeheißen  und  die  Aufsichtsräte 
durch  Zu  wähl  gegenseitig  ergänzt.  Außerdem  be- 
schlossen die  Aktionäre  des  Wittener  Werkes,  das 
Grundkapital  ihrer  Gesellschaft  zur  Durchführung  der 
geplanten  Verschmelzung  um  6<mmmmi  .  •  zu  erhöhen. 

Soclete  Anonyme  des  Roulonneries,   Forfes  et 
Ateliers  de  Cnnstrnction  du  Nord  a-  Marchlenne- 
ao-Pnnt. 

Der  Fabrikatinnsgewinn  des  am  30.  Juni  1905 
abgelaufenen  Geschäftsjahres  betrug  85  288,17  Fr. 
Hiervon  sind  für  Zinsen  und  Tilgung  der  ( Ihligatiotis- 
schuldcn  31  3S7.50  Fr.,  Tür  Bankspescn  21  921.30  Fr. 
zu  kürzen,  so  daß  sich  ein  Beingewinn  von  31  979.31 
Fr.  ergibt,  der  zum  Ausgleich  des  vorjährigen  Ver- 
lustsaldos von  31  890,8«  Fr.  Verwendung  tiudet;  die 
dann  noch  verbleibenden  HS.45  Er.  werden  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen. 
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Aendernngen  in  der  Mitgliederliste. 

Adolph,  Alfred,  Betriebsingenieur  im  Feinblechwalz- 
werk der  Oberschics.  Eisenbahnbedarfs- Akt.-Ges., 
Friedenshütte  O.-S. 

Baldauff,  Pierre,  Ingenieur  der  Eisenwerke  Kraemer, 
St.  Ingbert,  l'falz. 

lilawl,  C,  Oberingenieur  der  llanyang  Iron  and  Steel 
Works.  Hankow.  Deutsche  l'ost,  China. 

BouMxr,   E.,  Ingenieur.  Berlin  W.  15,  Nachodstr.  24. 

l>ruck#,  faul,  Ingenieur,  Duisburg,  l'rinzenstr.  8. 

Iteiuk;  f.,  Ingenieur,  Gleiwitz O.-S.,  K ronprinzenstr.  29. 

Eberxtadt,  I'aul.  Dipl.-Ing.,  Ingenieur  bei  Gebr.  Kör- 
ting Akt.-Ges.,  Karlsruhe  i.  B.,  Kaiserstr.  40. 

Feldmann,  Kuh.,  Hochofcnchef  der  Akt.-Ges.  Hüstener 
Gewerkschaft,  Hüsten  i.  W. 

Fontiun.  Ii.,  Oberingenieur,  A.  Borsig,  Tegel  b.  Berlin. 

CorhM*,  lh-inr.,  Dipl.-Ing..  Hochofenbetriebsassistent 
des  Hasper  Eisen-  und  Stahlwerks.  Haspe  i.  W., 
Hotel  Union. 

tirojUu, Schede,  ,)..  Betriebsingenieur,  Mülheim  a.  d.  K., 

Sandstralb-  63. 
Hnfinqhiiff,   H'.,  Oberingenienr,  Baildonhütte  b.  Kafto- 

witz  O.-S. 

Hfihrt,  Frit;.  Direktor  der  Lothringer  Walzengießerei 
Akt.-Ges.,  Busendorf  in  Eothr. 


Jan*se»,  F.,    Ingenieur,    Chef   der   Abt.    Berg-  und 

Hüttenwesen    der    Bergmann    Elektrizität*  -  Werke, 

Berlin  NW.,  Essenerstr.  21 
Kerl,  Er  litt.  Beiriebsingenieur  im  Martinwerk  Julien- 

hütte,  Bobrek  bei  Beüthen  O.-S. 
Kid,  Geheimer  Regierungsrat,  Trier. 
Klöcknrr,  Peter,  Komme rzienrat,  Duisburg. 
Kupffer,  Ma.r,  Schweidnitz  i.  Schi..  Breslaucrstr.  54. 
I'aul ur,  Ii..   Hüttendirektor,  Les  I'etits  Iiis  de  Ful»  de 

Wendel  &  <>•■•  Hayingen,  Lothr. 
Kau,  lh\,  l'rofessor,  Königl.  Technische  Hochschule, 

Aachen. 

Krinhardt,  Otto,  Ingenieur,  Bonn,  Schcdcrstr.  7. 

Kampf,  Wilh.,  Ingenieur,  Troisdorf,  Hvppolitusstr.  14. 

Schimpfer,  Paul,  Dipl.-Ingenieur,  Ingenieur  bei  Fried. 
Krupp   Akt.-Ges.,  Rheinbauseii,  l'ost  Friemersheim. 

Schramm,  Ermt,  Direktor  a.  D.,  Wiesbaden,  Seeroben- 
straße 1«I. 

Set/ferth,  L.,  Düsseldorf,  l'ionierstr.  18. 

Simon,  Frit:,  Oberingenienr,  Dortmund,  Arndtstr.  37. 

Sfiwy,  Ernxt,  Chefchemiker,  technischer  Beirat  von 
Rawack  iV  Grünfeld.  Reuthen  O.-S.,  Kaiserstr.  4"- 

Spannhauer,  Kudolf,  Walzwerksleiter  des  Kgl.  Ung. 
Eisen-  und  Stahlwerks  Diö-gjör,  Diösgvör-gvärtelep. 

Steinheck-er,  Carl,  Dipl.-Ingenieur,  Friedenau-Berlin, 
Menzelstr.  12. 
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Stumpf,  Heinr.,  Betriebaingenieur  der  Gutehoffnunga- 

hütte,  Oberhausen  2,  Rhoinl. 
Surmann,  IV.,  Fabrikdirektor  a.  D.,  Ingenicurbureau, 

Köln  a.  Rh.,  Ricbard-Wagnerstraße. 
Thiel,  F.,   Röhrenwalzwerkschef  a,  D.,  Blagowesch- 

tschenakaja  34,  Kiew,  Rußland. 
Trenkler,  Ernst,  Ingenieur,  Königshof,  Böhmen. 
Vorbach,  E.,   Direktor-Stellvertreter  deH  Eisenwerke 

Kladno,  Kladno,  Böhmen. 
Witt:,  Aug.,  Ingenieur,  Groß-Moveuvre. 
Wulff,  Alb.,  Dipl.-Ing.,  Betriebsingonieur  bei  den  West- 
fälischen Stahlwerken,  Bochum. 
Zahlbruckner,    Aug.,    Eisenwerksdirektor,  Oesterr.- 

Alpine  Montangesellschaft,  Zeltweg,  Steiermark. 
Zindler,  Adolf,  Berlin  W.  64,  Unter  den  Linden  8. 
Zumfeldc ,   Ludteig,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik 

Sack,  O.  m.  b.  H.,  Kath.  Düsseldorf,  Steinstr.  73"- 

Neue  Mitglieder.' 

Abt,  Georg,  Ingenieur  der  (lutehoffnungshütte,  Wali- 
werk  Neu-Oberhausen,  OberhaiiHen  II. 

Altgddt,  E.,  Ingenieur,  Duisburg,  Hohestraße  26  '• 

Bohlten,  E.,  Direktor  der  Compania  Metallurgie«  de 
Mazaron,  Mazaron,  I'rovinz  Murcia,  Spanien.  , 

Baumbach,  ff.,  Dipl.-Ing.,  Chemiker  der  Niederrheini- 
sehen  Hütte,  Duisburg-Hochfeld. 

Beiz,  Harnt,  Architekt,  techn.  Direktor  der  Lothringer 
Baugesellschaft,  Akt.-Ges.,  Metz. 

Bonirer,  Frnl.,  Fittingsfabrik,  Mettinann. 

Bosse,   IV.,  Hochofenthef,  Dortmund,   Wenkerstr.  17. 

Brackelsberg.  Max,  Ilatteningenieur,  Assistent  des 
Aachener  Hütten-Aktien- Vereins  Rothe  Erde,  Aachen, 
Euisenstraßo  21. 

Brandt,  Alexander,  Teilhaber  der  Werkzeugmaschinen- 
Krina  Brandt  et  Bucbholz,  Düsseldorf,  Graf  Adolf- 
straße 37  a. 

Bruekhoff,  Bergassessor  a.  D.,  Kruppsche  Bergver- 
waltung. Sayn. 

Brodtmann,  Carl,  Dipl.  Hütteningenieur,  Leipzig,  Nürn- 
hergerwtraße  49. 

Bütvur,  Alexander,  Oberingenieur,  Dampfkessel-Über- 
warhungsvorein,  Pässen  a.  d.  Ruhr,  Heinriehstr.  3  I- 

Cramer,  Walther,  Mitinhaber  und  Geschäftsführer  der 
Firma  Bechern  &  Post,  G.  in.  b.  H.,   Hagen  i.  W., 

<  onrordiastraße  20. 

l)ahlhaus,  A.,  Gheringenieur,  Dortmund,  Wenkerstr.  21. 

ftahlhaus,  lUedrich,  Inhaber  der  Firma  Dahlhaus  &  Co., 
MaMehinenfabrik  und  Eisengießerei,  Iserlohn. 

Dahlmann,  I,.,  in  Ka.  Technisch  Bureau  G.  L.  Dahl- 
mann, Rotterdam. 

ffemmler,  Eugen,  in  Firma  Fischer  &  Dcmmler.  Mül- 
heim a.  d.  Ruhr. 

ItSrken,  Paul,  Mitinhaber  der  Firma  Gebr.  Dörken, 
O.  m.  b.  IL,  Gevelsberg  i.  W„  BrUderstraHe. 

ÜHrrenfterg,  Frits,  Ingenieur,  Ründeroth. 

Küjemann,  ff.,  Zivilingenieur,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Hen- 
riettenstraße 13. 

Eisenlrrg,  Emil,  Direktorder  Bergbau- und  Hütten-Akt.- 
lif».  Friedrichshütte,  Wehbach  bei  Kirchen  a.  d.  Sieg. 

Einfacher,  Heinrich,  Hütteningenieur,  Oesterr.  Berg- 
und  Hörten  Werksgesellschaft,   Akt.-Ges.,  Trzynietz, 

<  »edterr.-Sehle«. 

Enlmenger,  Victor,  Ingenieur  der  Fa.   Fried.  Krupp 

Akt.-Ges.,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Kettwigerehaussee  H7. 
Ewer,  Carl,    Ingenieur   und  Prokurist    der  Gelsen- 

kirchencr  Gußstahl-   und   Eisenwerke    vorm.  Mun- 

«eheid  &  Co.,  Oelsenkirchen,  Rheinelbestr.  12. 
Fiedler,  Georg,  Ingenieur  der  Witkowitzer  Bergbau- 

und  Eisenhütten-Gewerkschaft,  Witkowitz.  Mahren. 
Fregirald,  Carl,  Betriebsingenieur  und  Prokurist  des 

Eisen-  und  Stahlwerks  Ohligs,  Ohligs,  Mühlenstr. 
Fritke,    W.,    Direktor   der  Gebr.  Körting  Akt.-tles., 

Körtingsdorf  b.  Hannover. 
Friedrich,    Oskar,  Diplomingenieur,    Hörder  Verein, 

Hörde  i.  W.,  Wallrabenhof  3. 


Fürth,  Hugo,  Dr.,  Leiter  de»  chemischen  Laboratoriums 
der  Firma  A.  Borsig,  Tegel  b.  Berlin. 

Fusch,  G.,  Direktor  der  Gebr.  Körting  Akt.-Ges.,  Kör- 
tingsdorf  b.  Hannover. 

Gerlach,  Ernst,  Hüttenmeister,  BiBmarckhütte  O.-S. 

Goecke,  Kurt,  Duisburg-Meiderich. 

Goose,  Fried.,  Dr.,  Chemiker  und  Ingenieur,  Spezial- 
bureau  für  Feuerungs-  und  Dampfbetriebe  und  für 
technische  Übersetzungen,  Düsseldorf,  Rethelstr.  33  a. 

Gratia,  J.  B.,  Ingenieur  der  Märkischen  Maschinenbau- 
Anstalt,  Wetter  a.  d.  Ruhr. 

Griese,  Erich,  Ingenieur,  Hörder  Verein,  Hörde  i.  W., 
Langestraße  20. 

Hall,  Arthur  ./.,  in  Firma  Veithardt  Ä  Hall,  Ltd., 
41  Eastcheap,  London  E.  C. 

Hammann,  Otto,  Ingenieur,  Düsseldorf.  Worringer- 
straße  «8l- 

Hanentrald,  Max,  Fabrikdirektor,  St.  Johann  a.  d.  Saar, 
Königin-Luisenstr.  39. 

Hartmann,  Reinhold,  Betriebsingenieur  der  Fa.  8ack 
&  Kießelbach,  Rath  h.  Düsseldorf,  Rathausplatz. 

Hartwig,  Carl,  Oberingenieur  der  Badischen  Ma- 
schinenfabrik und  Eisengießerei,  vorm.  G.  Sebold 
und  Sebold  &  Neff,  Durlach  i.  Baden. 

Heike,  W.,  Eisenhütteningenieur,  Assistent  an  der 
Bergakademie,  Freiberg  i.  S. 

Hemke,  Bob.,  Ingenieur,  Betriebsassistent  der  Westf. 
Drahtindustrie,  Hamm  i.  W.,  Borbergstr.  10. 

Hettner,  E.,  Inhaber  der  Werkzeugmaschinenfahrik 
E.  Hettner,  Münstereifel. 

Hevccke,  Gustav,  in  Fa.  Wilhelm  Eckardt  Sc  Ernst 
Hotop,  G.m.b.H.,  Köln  a.  Rhein,  Aachenerstr.  1. 

Hoffmann,  Adolf,  Zivilingenieur.  Köln  a.  Rh.,  Mauritius- 
steinweg 56  •■ 

Hottender,  Julius,  in  Firma  Kampf  &  Rollender,  Ruhr- 
ort, Friedrich-Wilhelnistr.  8. 

Jahn,  Bichard,  Ingenieur  der  Allgemeinen  Elcktrizi- 
täts-Ges.  Berlin,  Installationsbiireau  Metz,  Metz, 
St.  Marzellenstraße  18. 

Jerusalem,  ffuqo,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Ahnfeldstr.  75. 

Junius,  H.  Wilh.,  Mitglied  des  Vorstandes  der  Aktien- 
gesellschaft Oberbilker  Stahlwerk,  Düsseldorf,  Rchil- 
lerstraße  I8A. 

Jurenka,  tiobert,  Direktor  der  Deutschen  Habcock 
&  Wilcox-Dampfkesselwerke  A.-G.,  ( »herhausen,  Wür- 
penbergKtraße  82. 

Jütte,  F.,  Kaufm.  Direktor  der  Aktien  -  Oesellschaft 
Bremerhütte,  Kirchen  a.  d.  Sieg. 

Kaputte,  Keichshankdircktor,  Gleiwitz  O.-S. 

Karlstein,  Alfred,  Chemiker  und  Betriebschef  in  den 
Vereinigten  Deutsehen  Nickel -Werken  Akt.-Ges., 
Schwerte  i.  W.,  Hohenzollernstr.  4 

Kindrrmann,  Front,  Oberingeiiieur  der  Allgem.  F!lek- 
trizitatsgesellnchaft,  Duisburg,  Sonnenwall  »10. 

Ktuelter,  M.,  Hetriebsingenieur,  Hör h um.  Hattinger- 
straße  74. 

Knüll,    Ingenieur,    Betriebsleiter  der  Kesselschmiede 

der  Fa.  Fried.  Krupp  Akt.-Ges.,  Essen  a.  d.  Kühr. 
Koch,  Emil,  Ingenieur  der  Duisburger  Masehineiibau- 

Akt.-Oes.    vorm.    Bechern    &    Keetman,  Duisburg, 

Jägerstr.  21"- 
Körting,  E.,   Ingenieur,   Direktor  der  Gebr.  Körting 

Akt.-Ges.,  Körtingsdorf  b.  Hannover. 
Kral:,  Carl.  Prokuristen  Fa.  de  Fries  \  Co.  Akt.-Oen.. 

Düsseldorf,  Worringerstraße  79. 
Krüger,    lt.,    <  Mieringenieur    der  Siemens  -  Schuckert- 

werke.  Tcrhnisrhes  Hureaii.  Duisburg.  Karlsir. 
ton  Kilgetgen,   lt.,    Ingenieur,    Eisen-    und  Stahlwerk 

Hoes«  b,  Dortmund,  Eberhardstr.  17. 
A'Än.isu«-/,    Ernst,    Ingenieur    der    Duisburger  Ms- 

sehineiit»au-Alvt.-«M  s„  Abt.  Duisburg.  Duisburg. 
Lahn;/',    f  fein  rieh,    Dipl. -lug..  Jlageti   i.  \\ '.,  Alten- 

hagenerstraße  'H. 
t,entz,    Arthur,   Zivilingeiiieur.    Düsseldorf,  l'hluud- 

stralie  IS. 
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Longerich,  Josef,  Diplom-Ingenieur,  Aacbeu,  Vereins- 
straße  11. 

Lueg,  Ernst,  Ingenieur,  Prokurist  der  Fa.  Haniel 
&.  Lueg,  Düsseldorf. 

Lättge»,  Paul,  Ingenieur,  Köln,  Aaehenerstr.  3". 

Mäste,  Rudolf,  Betriebsingenieur  der  Stahlindustrie, 
Bochum,  Kaiser-Wilhelmstr.  6. 

Matthaei,  Oskar,  Betriebsingenieur  am  Oberbilker 
Stahlwerk,  Düsseldorf. 

Mauritz,  Theodor,  Dr.  jur.,  RegicrungsaascHsor  a.  D., 
Düsseldorf,  Feldstraßc  5«». 

Mehler,  Max,  in  Fa.  C.  Mehler,  Maschinenbau-Anstalt 
0.  m.  b.  M.,  Aachen. 

Merkel,  Varl,  Ingenieur,  Prokurist  der  Maschinen- 
fabrik Grevenbroich.  Grevenbroich. 

Mettegang.  Carl,  Bctriebsingenieur  der  Friedrich- 
Alfred  -  Hütte,  Rheinhausen,  Post  Friemersheim. 

Meyer,  Virtor,  Ingeuieur  und  Betriebsehef,  Hagener 
Gußstahlwerke,  Hagen  i.  W. 

Möbus,  Wilh.,  Ingenieur,  Repräsentant  der  Maachinen- 
fabrik  Gust.  Wagner  in  Reutlingen,  Düsseldorf, 
Orar  Adolfstraße  10«. 

Murrten,  Bruno,  Ingenieur.  Betriebsleiter  de«  Stahl- 
werk« der  Fa.  Haniel  &  Lueg.  Düascidorf-G rafen- 
berg,  Gcibelstr.  11. 

Mosblech,  Adolf,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  Hack, 
Rath  b.  Düsseldorf. 

Müller,  Aug.,  Ingenieur  der  Duisburger  Maschinenbau- 
Akt.  -  Oes.  vorm.  Bechern  &  Keetman,  Duisburg, 
Grünstraße  17. 

Müller,  Math.,  Ingenieur  der  Märkischen  Maschinen- 
bau-Anstalt, Wetter  a.  d.  Ruhr. 

Music,  Alfred,  Ingenieur,  Rombach  i.  Lothr. 

Xeu,  Oberingenieur  der  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser, 
Abt.  Bergbau,  Hamborn  a,  Rhein. 

Xeuerburg,  Eduard,  Zivilingenieur,  Düsseldorf,  Elisa- 
bethatraße  Öl. 

Xeuerburg,  Willy,  Zivilingenieur,  Düsseldorf.  Kron- 
prinzenstraße 39.  , 

Xeuhaus,  Fritz,  Direktor  der  Fa.  A.  Borsig,  Tegel 
bei  Berlin. 

Nieland,   W.,  Ingenieur  der  Friedrieh  -  Alfred  -  Hütte, 

Rheinhausen-Friemersheim. 
(Herbeck,  F.,  Ingenieur,  in  Fa.  Weuste  &  Overbeck, 

Duisburg,  Grabenstr.  53. 
Panniger,  Karl,  Ingenieur,  Duisburg,  Cölnerstr.  46. 
Peter»,   It.,    Oberingenieur  der  Firma  Otto  Froriep, 

Rheydt. 

Pierre),  (reorges,  Ingenieur  hei  der  Maschinenbau- 
Akt.-Ges.  vorm.  Gebr.  Klein,  Dahlbruch. 

Pintsch,  Julian,  Fürstenwalde  a.  d.  Spree. 

Pohl,  Eduard,  Ingenieur,  Honnef  a.  Rhein. 

Pothmunn,  Moritz,  Ingenieur  der  Firma  J.  Banning 
Akt.-Oes.,  Hamm  i.  W.,  Nassauerstr.  33. 

Prirtze,  Geh.  Bergrat,  Stell  vertr.  Vorsitzender  der 
Kgl.  Bergwerksdirektion  Saarbrücken,  Saarbrücken. 

Rasch,  Adolf,  Generalvertreter  der  Maschinen-  und 
Armaturenfabrik  vorm.  Kleiu,  Schanzlin  &  Becker. 
Frankenthal  i.  d.  Pfalz,  Köln  a.  Rh.,  Kaiser- Wilhelm- 
ring 3H. 

Reichest  ein.  J.  <!.,   Dipl.  Hütteningenieur,  Midland 

Steel  Co.,  Midland,  Pa.,  U.  S.  A. 
Hentsch,  ./.,  Oberingenieur  der  Gebr.  Körting  Akt.-Ges., 

Körtingsdorf  b.  Hannover. 
Renz,  (Hin,  Ingenieur,  Jünkerath. 
Ricken,  Hann,  Dipl.-Ing.,  Rombach  i.  Lothr. 
Hilling,    Adolf,    i.  Fa.   Mummeuhoff  &  Stegemann, 

Bochum. 


Rittershausen,  Fr.,  Ih-.,  Ingenieur  bei  Fried.  Krupp 

Akt.-Ges.,  Essen  a.  d.  Ruhr. 
Rosenberger,  Paul,  Oberingenieur  und  Prokurist  der 

Benrather   Maschinenfabrik  Akt.-Gc*.,  Düsseldorf, 

Worringerstr.  58. 
Saloschin,  Fritz,   Ingenieur,   Köln  a.  Rhein,  Pfal/er- 

stralic  3*2. 

Sarei,  Wilhelm,  Zivilingenieur,  Düsseldorf,  Hansahaus. 
Satherbrrg,  ('.  //.,  Chief  Mechanical  Engineer,  Midvale 

Steel  Co.,  Philadelphia,  Pa.,  U.  S.  A. 
Schaefer,  Otto,   Ingenieur,   Bevollmächtigter  der  Sie- 

mens-Schuckertwerke,  Vorstand  des  Techn.  Bureaus, 

Dortmund,  Friedensstr.  19  I- 
Schrül,  H.,  I>r.,   Direktor  der  Akt.-Ges.  Stadtberger 

Hütte,  Nieder-Marsberg. 
Schmitthenner,    A.,    Betriebsingenieur   des  Annener 

Gußstahlwerks,  Annen  i.  W. 
Scholtholt,  Carl,    Fabrikbesitzer,    Duisburg.  Lessing- 

straße  fi. 

Schöneirolff,  Carl,  Architekt  der  Firma  Dücker  &  Co., 

Düsseldorf,  Herderstr.  22. 
Schrei//er,   Adam,   Prokurist  des   Bochumer  Vereins 

für    Bergbau    und    Gußstahlfabrikation,  Bochum, 

Kaiser- Wilhelmatr.  8. 
Schulte,  Rob.,  Betriebschefin  Fa.  Hcintzmann  &  Drever, 

Bochum,  Dorstenerstr.  3. 
Schulze,    Th.,    Direktor   der    Aktiengesellschaft  Th. 

Ncizcrt  &  Co..   Fabrik   feuerfester  Produkte,  Ben- 
dorf a.  Rhein. 
Seyfert,  Rud„  Hütteningenieur.   Akt.-Oes.  der  Sosno- 

wicer  Röhrenwalzwerke  und  Eisenwerke.  Sosnowice, 

Russ. -Polen. 

Steinweg,  Max,  Diplomingenieur  der  Benrather  Ma- 
schinenfabrik Akt.-Ges.,  Benrath. 

Stephan,  M.,  Ingenieur,  Suhl  werk  Coulaux  <t  Co.. 
Bärenthal  i.  I.othr. 


Stottberg,  Paul,  Ingenieur  der  Duisburger  Maschinen- 
bau-Akt.-Ges.,  Abt.  Duisburg,  Duisburg. 

Strauch,  Ingenieur  der  Gcschoßfabrik,  Siegburg. 

Sülzle,  Thomas,  Ingenieur  der  Finna  Dücker  &  Co.. 
Düsseldorf,  Xeanderstr.  14. 
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Die  Deckung  des  Bedarfs  an  Manganerzen.* 


Von  Ingenieur  Willi.- Im  V.nnioi  in  I  >iiss<  Idoi  f. 


1  |if  Hin I iilu  ii njr  der  Vorfahren  von  Besscmer. 
*— *  Siemens-Martin  und  Thomas  hat  einen 
Willi«.-«  n  riiisrhwiiny  auf  dein  (»chiete  der  Stahl- 
<  Ktr\vz\\\\>i  hervorgerufen  und  bcdiHjrtc  einen 
il'i  vermehrten  Stahlerzeiijriin«.'  entsprechenden 
Bedarf  an  Manganerzen  und  hochprozentigen 
Kis.  ii-M.Hii.'an-Lt  jrirrunt:«'!!  <  Fcrroiuanirah.  Silico- 
Silieomarifram.  Seit  dem  Jahre  lNKh 
ii.JM-lir«-  sirh  daher  ein  erhöhtes  Interesse  für  die 
Vorkniiiim-ii  reicher  Manganerze  und  für  die 
Kekuuir  «los  Bedarfs  au  solchen  geltend.  Zahl- 
reiche A  idiamllunircn  und  jährliche  Berichte 
•i«»-r  die  wichtijrsten  Lagerstätten,  die  Iwrjf- 
niäiirii«.ehe  (iewinnunj;.  die  Auf  bereituinr.  «Ii'' 
l'r««duktioii  und  die  ZuHanitmiiseizutiir  d«r 
N.m<ranerze  sind  zerstreut  in  der  Weltliteratur 
•  rschieiie«.  Besonders  bekannt  sind  die  seit 
längerer  Z«it  jährlich  hi'ians^i-u'elienen  Berichte 

*  her  durch  ilie  neuerlichen  politischen  Wirren 
Kuhland  entstandene  Ausfall  in  der  Forden»!/,'  von 
^»n^mier/en  hat  die  £c»ninte  -*<tnliler/.eiiiriiiuf  in  einen 
;i-«in.>-il  Not  stund  Vcrset/t.  \\  ir  LrlitllheU  diiller  unseren 
i.i  ».  rn  .  Uli-  /eitt;eioiine  (iahe  IM  lirill-fcn,  indem  »ir 
«Ii«-  v.«-li..c,-ilde  Arbeit  veröffentlich«««,  in  Welcher  die 
i:'  *.«int.  n  filr  ilen  He/.u)f  von  M«!i£«ncrzcii  in  Itc- 
irirht  ktiMonieiuieii  Verhältnisse  erörtert  sind,  hu* 
M*n^nii  w  ird  in  der  Stitlller/.eu^llli};  »1*  /.usat/initt«! 
zur  It.  ini^n n^  des  Mclalllmdcs  lienut/t.  ist  nlier.  ol>- 
»<>hl  •  •»  eigentlich  nur  eine  negative  «olle  spielt,  von 
irr»  hier  l'»<  <l<  titnni;  für  diese  Kittiri katinti.  W  enn  die 
M>li»ii.iliii;t'  i"  erster  Linie  dazu  dienen  s..ll,  mit  die 

KThandi-neii  Man^Nrier/la^er  nnf  rk-mn  im  wachen. 

*••  i.-il>t  «ie  nnderseitH  vicllciellt  «lieh  der  Teehnik  A II- 
'•.-Micr.  nnf  neu.-  r>sat*wilte|  im  .-innen. 

/>/V  Ii  -linkt ■'■>.  . 

U.i» 


iXiirlnlruek  \»'r»otfi 


des  Hepai  tiie  nt  of  the  liiterior  1".  S.  ticolo^ical 
Sarve v  von  John  Itirkinhine.  welche  das  Wissens- 
weile über  die  Manganerz-Vorkommen  der  Welt 
hrinifeii.  Ha  die  weiter  unten  angeführten 
Arbeiten  nicht  jedermann  zu^fliiulicli  sind,  dürfte 
eine  Abhandlung  üher  die  Bcckuuvf  des  Bedarfs 
an  .Manganerzen  unter  Bcriicksichti^unjr  iles 
deutschen  Manv'diierzher^haus  den  Lesern  dieser 
Zeitschrift  willkommen  sein. 

Wahrend  der  Vorbereitung  zur  Hruck]e«:uu«: 
dieser  Arbeit  erschien  ein.  dasselbe  Thema  be- 
handelnder, bemerkenswerter  Aufsatz  in  den 
.Alinales  d«s  Mines  de  Bel«U|lle-  \oll  Leon 
hematet:  „Le*  |irinci|>au\  jris.-nicnts  des  Minerais 
de  Maniratiese  du  Monde", 

Her  Man^anerzlieij;l»au  wird  in  einer  lü-ihe 
von  Landern  betrieben,  hat  jedoch  erst  in  den 
letzten  •_'•>  Jahren  ^ndieie  Bedeutung  erlangt. 
Vor  dieser  Zeit  «uideii  zwar  schon  «.Tolle 
Menden  iiian^anhaltij.'er  Kr/.e.  besonders  Kiseii- 

erze   (  S|iateiset|stein   I1SW.I   atlf  S|iietf«'l«'isen  Ve|- 

lilasi'ii.  doch   die   hoch|iro/.eiit i^eii    Krze  fanden 

Zllllleist     Hill-     \  el  WetldllUtf     in     der  chemischen 

Industrie  <  \\  .  Idonpro/.eli.  t  iohiextrnktiou  i  und  in 
iler  tihist.ilirik.ttiiin.  Als  iln>  Wehloiiverfahren 
im  .Iahte  isi.s   in  Aufnahme  kam.  wurden  für 

diesen    Zweck    ill    eitleln    Jahre     .'|4  HIHI   |  hoell- 

|ii'ozetiti^e|"  Maniraiierzc  benötigt  ;  ltachdem  dieser 
l'rozell  allgemein  eitiifefuhrl  worden  war  und 
die  Maiii_'.nilau:ren  rekurriert  wurden,  sank  d-  r 
\  i  rlirain  h  pro  Jahr  auf  nur  Tonu  t.  loueli 
die  KiiifiihrniiL;  des  I  »ea.  i.npro/.esse»  der  1'lilni- 
darsielliiiip-    verminderte   s,,|i  der  \'erhraiieli  au 

1 


Digitized  by  Google 


66    Stahl  und  Eiaen.  IHr  Drehung  dr» 


Manganerzen  noch  weiter.  Die  Glas-  und  Gold- 
industrie  sind  zwar  auch  ständige  Verbraucher 
von  reichen  und  reinen  Manganerzen,  doch  ist 
dieser  Verbrauch  verschwindend  gering  gegen- 
über demjenigen  in  der  Einen-  und  Stahlindustrie. 
Kiir  die  besagten  Zwecke  kommen  nur  einige 
Vorkommen  in  Betracht,  da  der  Wert  bezw.  die 
Brauchbarkeit  der  Erze  von  dem  Gehalt  an 
wirksamem  Mangansuperoxyd  abhangig  ist.  Von 
48  000  t  im  Deutschen  Reiche  (1903)  geförderter 
Manganerze  wurden  direkt  an  chemische  Fabriken 
nur  etwa  2000  t  abgesetzt. 

Für  die  Eisen-  und  Stahlindustrie  kommen 
hauptsächlich  zwei  Arten  von  Manganerzen  in 
Frage : 

1.  eigentliche  Manganerze  mit  etwa  50  °/o 
Mangan,  wenig  Phosphor  und  Kieselsaure ; 

2.  manganhaltige  Eisenerze  mit  stark  schwan- 
kendem Mangangehalt. 

Das  Mangan  gehört  zwar  zu  den  ziemlich 
stark  verbreiteten  Metallen,  doch  sind  seine 
Lagerstätten  nicht  immer  abbauwürdig,  teils 
wegen  ihres  unbeständigen  Charakters,  teils 
wegen  der  Zusammensetzung  der  einbrechenden 
Erze.  Dem  Manganerzbergbau  haftet  aus  diesen 
Gründen  ein  gewisses  Risiko  an.  Meistens  findet 
die  Gewinnung  der  Manganerze  in  kleineren 
Betrieben  mit  primitiven  Mitteln  statt,  weil  die 
Unsicherheit  bezüglich  des  Anhalten»  der  Lager- 
stätten und  die  Schwankungen  in  der  chemischen 
Zusammensetzung  der  Erze.  z.  B.  Zunahme  des 
Gehaltes  an  Phosphor  und  Kieselsaure,  einen 
größeren  Kapitalaufwand  nicht  rechtfertigen. 
Selbst  in  Rußland,  wo  die  abbauwürdigen  Lager- 
statten auf  bedeutende  Erstreckungen  hin 
zweifellos  nachgewiesen  sind,  geschieht  die  Ge- 
winnung der  Manganerze  durch  eine  große  Zahl 
kleinerer  Bergbau-Unternehmungen. 

Der  Weltverbrauch  an  eigentlichen  Mangan- 
erzen wird  zurzeit  von  verschiedenen  Seiten 
übereinstimmend  auf  etwa  'JOO  000  t  geschätzt. 
Im  Jahre  1900  soll  sich  der  Verbrauch  an 
Manganerzen  auf  592  596  t  belaufen  haben. 
Die  Provinz  Huelva  in  Spanien  lieferte  in 
diesem  Jahre  mit  148  149  t  etwa  25  °/0  des 
Gesamtverbrauches.  An  anderer  Stelle  wird 
bemerkt,  daß  im  Jahre  1901  Brasilien  mit 
einer  Produktion  von  98  828  t  1  y  des  Welt- 
verbrauches gedeckt  hat.  John  Birkinbine  gibt 
an,  daß  der  durchschnittliche  Verbrauch  an 
Mangan  für  die  Herstellung  von  Stahl  in  den 
Vereinigten  Staaten  (1902  t  für  die  Tonne 
(101b'  kg)  betragen  habe: 

1.  für  Martinstahl    ....  13.ft  lbg.  -    etwa  0,6  r'  o 

2.  „  weichen  lleKHomeratahl  lK,f>  =  0,7  „ 
!l.    „   HesHemcr  Sehi<Mienntahl  29      »    =     »     1,3  „ 

Hr.  Dr.-ing.  E.  Schrödter  hatte  die  Güte, 
bei  verschiedenen  deutschen  Stahlwerksleitern 
wegen  der  Höhe  des  Manganverbrauches  bei 
der  Herstellung  von  Stallt  Umfrage  zu  halten. 
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In  einem  westfälischen  Werke  betragt  z.  B.  der 
Verbrauch  an  Ferromangan  durchschnittlich  0,8  Olo. 
oder  8  kg  auf  1000  kg.  Dieser  Angabe  sind  die 
Verbrauchsziffern  der  letzten  acht  Jahre  zugrunde 
gelegt.  Bei  80  prozentigern  Ferromangan  würde 
sich  der  Manganverbrauch  auf  0.64°  o  belaufen. 
Ein  rheinisches  Werk  teilte  mit,  daß  der 
Verbrauch  an  Mangan  für  die  Tonne  Stahl  als 
Zusatz  in  Form  von  Spiegeleisen  und  Ferro- 
mangan. je  nach  der  Qualität  des  zu  erzeugen- 
den Stahles,  sehr  verschieden  sei.  Beim  Thomas- 
prozeß dürfte  sich  im  Mittel  der  Manganver- 
brauch auf  etwa  6'  *  kg  und  beim  Siemens- 
Martinprozeß  auf  etwa  7,8  kg  stellen.  Nach 
Mitteilungen  eines  Werkes  an  der  Saar  kann  der 
Zusatz  auf  die  Tonne  Stahl  auf  0,706  °>  Ferro- 
mangan mit  80  °,  o  Mangan  bemessen  werden. 
Ein  etwas  höherer  Verbrauch  wird  von  einer 
schlesischen  Hütte  angegeben;  derselbe  belief  sich 
im  letzten  Geschäftsjahre  auf  10,1  kg  Mangan 
f.  d.  Tonne  Stahl. 

Für  ein  niederrheinisches  Werk  stellt  sich 
der  Manganverbrauch  für  harte  Chargen  auf 
rund  7.5  kg  metallisches  Mangan.  Wahrend 
des  Kalenderjahres  1904  wurden  im  Thomas- 
werke  etwa  225  000  t  Stahl  erblasen  und 
dazu  etwa  3190  t  60  prozentiges  Ferromangan 
verbraucht.  Da»  Martinwerk  dagegen  mit  einer 
Produktion  von  90  000  t  Stahl  verbrauchte  nur 
378  t  80  prozentiges  Ferromangan,  entsprechend 
3,36  kg  Mangan  f.  d.  Tonne. 

Der  Verbrauch  bezw.  der  Verlust  an  Mangan 
richtet  sich  nach  dem  Verfahren,  der  Zusammen- 
setzung des  Roheisens  und  den  erforderlichen 
Zusätzen.  Ein  zweites  niederrheinisches  Werk 
gibt  den  Manganverlust  bei  Thomasstahl  auf  etwa 
18  kg,  bei  Martinstahl  auf  etwa  11  kg  an. 
bemerkt  jedoch,  daß  diese  Zahlen  nur  an- 
nähernde sein  können. 

Was  den  Verbrauch  hochprozentiger  i.">0"  „i 
Manganerze  für  die  Erzeugung  von  Roheisen 
aus  Minette  und  anderen  manganarmen  Erzen 
betrifft,  so  betragt  derselbe  nach  Angaben  des 
genannten  Saarwerkes  2.2  "in  50  prozentiges 
Manganerz  auf  die  Tonne  Roheisen.  Bei  einer 
jahrlichen  Roheisenerzeugung  von  etwa  3  000  000  t 
betragt  der  Verbrauch  an  reichen  Manganerzen 
für  den  Luxemburg  -  Lothringer  Bezirk  etwa 
«0  000  t. 

Im  Jahre  1903  belief  sich  die  Weltproduktion 
an'Stahl  auf  35  356  355  t.  Nimmt  mau  an, 
daß  zur  Herstellung  einer  Tonne  Stahl  10  kg 
Manganmetall  im  Durchschnitt  erforderlich  sind, 
so  stellt  sich  der  Verbrauch  au  solchem  auf 
353  563  t.  oder  zuzüglich  des  Verlustes  durch 
Verschlackung.  Abbrand  usw.  (etwa  30";«)  mit 
rund  100  000  t  auf  453  563  t. 

Diese  Zahl  würde  einem  Verbrauche  von  der 
doppelten  Menge,  demnach  907  120  t  50  % 
Manganerz  entsprechen. 
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Nachstehende  Tabelle  I  nach  John  Birkinhine  rücksichtigt  sind,  und  daß  in  Rußland  meistens 

lal  1902  S.  47  und  The  Mineral  Industry  (Ii \  11)03  größere  Bestände  lagern.    So  wurden   die  Vor- 

S.  272  zusammengestellt,   ^ibl   den   Anteil   der  rate  in  Tschiatura  gegen  Ende  des  Jahres  1 903 

einzelnen  Lauder  an  der  Weltproduktion:  auf  323  000  t  gesehatzt.   Aus  den  Tabellen  geht 

Tabp,le  ,  hervor,  daß  Rußland  im  Jahre  1900  allein  884  200 

Nordamerika-                     J«hf       Tonorn  bezw.    751  200  t  erzeugt  hat.    In  den  letzten 

Vereinigte  Staaten  ....    1902       16  477    a  Jahren  haben  Indien,  Brasilien.  Chile.  Kolumbien 

Kanada                              1902          172    a  und  Spanien  ebenfalls  nennenswerte  Menden  ge- 

Kl'>'*  »9°2      39  628   a  liefert,   so   daß   zurzeit   die  Gesamtproduktion 

Südamerika:  eher  mehr  als  weniger  wie  900  000  t  betragen 

Brasilien                                  1902      156  269    a  ...            ...               ?                           i      •  u. 

Chile                                 |y(>2       12  990    I)  durfte.     Einwandfreie    Angaben    sind    nicht  zu 

Kuropa:  machen,  um  so  mehr,  als  die  an  verschiedenen 

Oesterreich  1902        5  64«   a  Stellen  gegebenen  Zahlen  für  dieselben  Jahre 

V°n?lrn         Ilerw,,JOW,n'  *                ?  ™?   *  betrachtlich  voneinander  abweichen. 

Frankreich .  .  .  .  .  .  .  .    1902       12  536   *  Obschon      Deutschland     im     Jahre  1902 

Deutschland  1902      49  812   a  49  Hl 2  t  Manganerze  förderte,  ist  es  gezwungen 

Griechenland                          1902       14  962    b  bedeutende  Mengen  einzuführen,  da  diese  Förde- 

I'»1''-"-  2  477    «  ruug  zur  Deckung  des  Bedarfs  bei  weitem  nicht 

Portugal                                  1902  .  .        ...  , 

Kuttlatid                             1900     884  200   a  ausreicht.    Die  vaterländische  Industrie  ist  somit 

Spanien  1902       62  944    a  bezüglich   dieses,  nächst   den  Eisenerzen,  wich- 

Schweden  1902        2  850   a  tigsten  Kohmatcriales  vom  Auslande  abhangig. 

.  Türk,,i  50000   a  Den  weitaus  größten  Teil  der  in  Deutschland 

A  h  i  **  n  * 

Imlie'n                                1902     157  780   a  benötigten    Manganerze   liefert    Rußland.  Der 

Japan                              .    1901        I5K58    a  Import  russischer  Erze  belief  sich  z.  B. : 

Australien:  ,sfl3              1H93          *     ,g«,4  ,,94 

Queensland                                  1902          4  674     lt  »a.  Poll         »u»  Batum         am  Poll       au«  Batum 

SQdauatralien                           1902            _18    b  3C  3l)5           4  100           48  uo  6615 

Summa    1  502  400  ,m  Jahn,            wupdpn  (lb<lr  den  Hafen  poti 

Nach  dieser  Zusammenstellung  belauft  sich  die  «2  130  t  und  1899  bereits  125  ß«9  t  eingeführt. 
Weltproduktion  an  Manganerzen  auf  1  500  000  t;  Da  aus  Spanien  und  anderen  Landern  auch  Man- 
es  sei  bemerkt,  daß  die  Produktion  für  Rußland  gnnerze  bezogen  werden,  so  wird  sich  der  Ver- 
sich auf  das  Jahr  1900,  für  Japan  auf  1901  be-  brauch  an  Manganerzen  in  Deutschland  auf  etwa 
zieht.  Nachstehende,  der  Abhandlung  von  Demaret  200-  bis  250  000  t  im  Jahre  stellen, 
entnommene  Tabelle  II  zeigt  die  Produktion  Auch  die  übrigen  maßgebenden  stahlorzcu- 
•b-r  einzelnen  Lander  in  den  Jahren  1898  bis  1903.  genden  Lander  sind  auf  das  Ausland  angewiesen. 

tiegenüber  dem   geschätzten  Weltverbrauch  so  besonders  England  und  die  Vereinigten  Staaten, 

von   !M»0  000  t  ergibt   sich  nach  Tabelle  I  ein  Nach  einem  Bericht  des  Kaiserl.  Russischen  Vize- 

M'-hr  von  «1)0  00(1  t.    Dies   findet   darin  seine  konsulnts  wurden  aus  Rußland   im  Jahre  1899 

Erklärung,  daß  wahrscheinlich  ärmere  Erze  (z.  B.  118000   t    hochprozentige    Manganerze  nach 

»>i   Spanien.    Deutschland,  Oesterreich  i  mit  he-  England  verschifft. 

Tabelle  II. 

Land                                                        IK99  I90U                 1901                  1902  1903 

Deutschland                            43  350         61  300  59  200        56  700         49  SOO         48  OCX» 

Kugland  ........           230             420  1  :hhi i           |  «70           1  300           1  000 

Australien                                   70            800  MO            220          4  700          I  320 

Ocatcrrcich-t'nffam  .  .   .      19  540         15  710  22  250        18  440        18  600 

Brasilien     .                           26  4<>o        65  IHM»  Iiis  25o       100  410       157  300       162  060 

Kanada                                       50            280  :«)            400             hin          4  540 

Chile                                       20H50         40  930  25  710         IN  480         13  OCH» 

Kuba                                                        -  22  oimi        25  «uo        40  (MM)         19  0im) 

Spanien  IO2  230       105  ooo  I13  0..0        .in  3o<>        4«  UM)        2«  0»K» 

Vereinigte  Staaten    .   .   .        9  900          «  400  5  300          '»450          7  5(M»          2  Nun 

Krank  reich                            3  2  0»  M  i        4  0  » »c  h  i  2  9  0»  Hl        22  3t  m  )         1 2  5c  M »  — 

Ciriechenland  :                        14  hin         17  600  n  ii.'.n        14  200         I5  90O          9  340 

Indien.  .                              «1  470        nk  4_»u  112  700       135  300       l«o3oo       167  701» 

Italien                          .   .        3  000          4  360  « 010          2  1  so          2  5oo 

Japan                          .   .      11  510        11340  15  230         l«3uo  l«3iM> 

l'anama                                 II  180        10  Hin  $750  Ton 

Portugal                                  I  'MM)          2  050  |  u7o  '.»oo 

Kußland  32H  210       «57  79»  751  Jon       442  7oo       4«9  9>mi       4  I  3  9on 

Schweden                                2  360          2  «2o  2  «50          2  270          2  9im» 

Türkei                                   80  000        49  470  38  ICK»        :t*  |imi  iIihhhi 

717  450     1  179  650  1  350  860       966  «20     1  079  «00 
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Dil'  Vorrinigton  Staaten  beziehen  «lie  Erz« 
aus  Brasilien.  4  '1 1 i  1  •  - .  Kuba,  K<»liirnl«i«-n  usw.  Re- 
zeiehin-nd  int,  daÜ  sich  auf  «h-n  Erzhöfrn  der 
Hochofenanlagen  Nordamerikas  Manganerze  jeder 
Herkunft  vorfinden.  Hie  heimische  Erzeugung 
ist  trotz  der  Anstrengungen  zur  IMuing  dos  Man- 
ganerzhrrgbanrs  ein«?  geringe.  Dicsrlhe  betrug 
18!Hi  1O08H  t,  18!)T  11  1  OH  t  und  189S 
15  957  t.  Dagegen  Würfen  sich  die  Mengen  der 
••injrftuhrt.u  Manganerze  auf:  1H1H»  188  349  t. 
11100  25fi252  t,  1901  ir,5  7'22  t  und  1902 
2:tf>f>7t>  t. 

Nachstehende  Tabelle  gibt  ein  Mild  über  die 
Erzeugung,  dir  Hinfuhr  und  dm  Verbrauch  der 
wichtigsten  Lander  an  Manganerzen  für  1902: 

Ijind  Kr/ru<inij:     Einfuhr  Vrrbraurh 

t  1  I 

Vereinigte-  Staaten  .  .  7  500  240  000  247  500 

KngUtuI   I  800  237  000  288  30O 

Deutschland   49  800  222  01X1  271800 

Frankreich   12  500  85  »100  98  10t) 

(Xach  Demaret.) 

Die  Menden  «Irr  in  den  verschiedenen  Landei  n 
jährlich  erzi'tigton  Manganerze  sind  großen 
Schwankungen  »nterwortVn.  In  gewissem  Malle 
hängt  dies  mit  der  Konjunktur  in  der  Stahl- 
industrie zusammen,  jedoch  auch  mit  der  Er- 
schöpfung der  Lagerstätten,  mit  der  Inangriff- 
nahme neu  eiit«leckt«r  Vorkommen,  mit  politi- 
schen Verhältnissen  (  Kuba  wahrend  d«'s  spanisch- 
ainerikanischen  Krieges i  und  mit  d»n  Frarht- 
verhältnissen. 

Wenn  sich  «las  Hihi  auch  in  jedem  Jahre  ändert 
und  sich  in  den  letzten  Jahren, über  welche  Antraben 
noch  nicht  vorliegen,  verschieben  dürfte,  triht 
die  folgende  Zusammenstellung  einen  l' eberblick 
über  den  Anteil  di'r  einzelnen  Lilnder  während 
eines  lautreren  Zeitraumes  ilssil  bis  1  Silin : 


1 

Produktion 

l'ro- 
duktiun 

Land 

Zoll 

räum 

MMiitfariPr/ 

Im  .Uhr 

t  j 

_   

1.  Rußland  .  .  . 

1*89 

-istoo 

2  700  0(81 

245  000 

2.  Indien  .... 

1894 

1900 

430  020 

Ci2  000 

8.  Spanien   .  .  . 

1 890 

1  900 

»»55  1  Ii) 

59  600 

4.  Preußen  .  .  . 

1889 

1899 

45"  935 

41  600 

5.  Chile  

1889 

1899 

380  800 

34  600 

ti.  Frankreich  . 

1889 

1899 

310  673 

28  200 

7.  Brasilien  .  .  . 

1894 

1899 

127  489 

25  500 

8.  Vit.  Staaten  . 

1889 

1  899 

157  571 

14  (MIO 

9.  Japan  .... 

1889 

1  899 

118  359 

10  700 

10.  Kuba  

1  889 

1  899 

89  922 

8  00«) 

1  1.  Och t erreich  . 

1889 

-1900 

72  910 

<;  «ioo 

12.  Bönnien  .  .  . 

1  892 

1900 

4»;  392 

6  «HO 

1  3.  Kolumbien  .  . 

1 89»; 

1002 

45  059 

Ii  400 

14.  Ungarn   .  .  . 

1897 

1900 

22  850 

5  600 

15.  Schweden   .  . 

1889 

-1899 

58  «i3»i 

5  2«H» 

Hl.  Italien  .... 

I8S9 

1899 

21  »194 

1  «00 

1  7.  Kanada    .  .  . 

1**9 

1899 

4  25tl 

40(1 

Vrrtrleicht  man  die  Zahlen  mit  der  ersten 
Zusnmmmstrllung  t Tabelle  I  und  II).  ><>  ertribt  sich 
eine  erhebliche  Produktionsziinahtne  für  Uuliland 


(l'.M)O:  SH42O0H.  Hrasilirti  |1!»<)2:  ir><12»l!l  t  >. 
Indien  «1!)02:  157  7so  n.  Kuba  <  1  902 :  :19<;2S  1 1. 
währrml  der  Anteil  der  Vereinigten  Staaten. 
Preußens.  Spaniens.  <  »Österreichs  ttnd  Italiens 
ziemlich  gleich  geblieben  ist.  Dir  betreffenden 
Zahb  n  sind  : 


Vereinigte  Staaten 
Preußen   .  "... 

Spanien  

Oesterreich  .... 
Bosnien,  Herzegowina 
ltali<>n   


Ourcht..  hnitl»- 

Kr/rucuilf 

In  1902 

1 

.     14  000 

t 

Ii;  177 

4  1  600 

49  812 

59  600 

62  944 

6  «00 

5  646 

6  600 

5  760 

1  900 

2  477 

Aus  dem  Vorhertrehrnden  ist  zu  ersehm.  daß 
Rußland  zurzeit  nahezu  ein  Monopol  in  hoeh- 
l>rozentitren  Mniiganrrzen  besitzt;  s.inr  Produk- 
tion dürfte  aller  Voraussicht  nach  noch  einer 
größeren  Stritreruntr  fähitr  sein,  besonders  dann, 
wenn  der  hergmännUche  Hetrieb  verbessert  und 
für  bessere  Transport  v.-rhältnisse  Sorge  grtrag.-n 
wird.  Trotz  drr  vielen  Schwierigkeiten,  welche 
die  Herirw.'rksindustrie  im  Kaukasus  seit  der 
Entdeckung  der  Lagerstätten  zu  überwinden 
hatte,  hat  die  Erzeugung  an  Erz  beständig  zu- 
genommen. Der  Hetrieb  der  H.rgwerke  läßt 
viel  zu  wünschen  übrig.  Hezeichne ml  ist.  daß 
im  Jahre  1S99  21)0  rntrrnrhmrr  sich  mit  der 
Ausbeutung  der  Lagerstätten  befahlen  und  «lall 
bei  rinn-  Gesamtproduktion  von  54!i  2:52  t  auf 
jeden  l'nternehinrr  nur  1900  t  Erz  entfielen. 
Von  einer  rationellen  Ausbeutung  der  Lager- 
stätten kann  somit  keine  Rede  sein.  Nach- 
stellende Ziisanimrnstrllunir  gibt  eine  l'ebersicht 
über  die  Zahl  der  in  der  Zeit  von  1SS7  bis 
1897  in  Rußland  im  Hetrieb.-  gewesenen  Mangan- 
erzgruben,  nebst  Angabe  der  Arheitcrznhl  und 
d«'S  Wertes  der  geförderten  Erze: 


|  tm 


Zahl  d.  Berg- 
werk 


158  30«) 


27». 


249 


Werti.  Buliei  249000  780O»m>  I «73000  9951X10  2755000 


Zahl  der  Ar- 
beiter 


1318 


.109«  3574 


2562 


345 


2489 


Nach  <len  <ie wiunungsorten  verleih  sich  die 
Manganerzforderung  wie  foltrt : 


liouv.rn.in.nl 


1 


I  •''  i 
I 


I 


t 


-! 


KutaTn  176  0IMI  194  0OO  18«  (Mio  1 65  «MIO 

Perm  |        0«M1  24ih»  H50  1300 

F.katerinoHbi«  .     29  000  79  ot)«i  59  000  38  OOO 

Orenburg  ....  650  930  1450 

t »bschon  die  russischen  Maniranerzlagerstiilteii 
bereits  gegen  1 S50  entdeckt  worden  sind,  hat 
drr  Manganerzbcrgbaii  in  grölJercm  ruifange 
auch  erst  mit  dem  . Iahte  lsso  beirunneii.  Die 
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folgend«-  Tabelle  zeigt  die  Zunahme  in  der  För- 
derung seit  diesem  Jahre: 

1880  ....  10000  1891  ....  I  15  000 

....  10000  1892  ....  200  000 

1882  ...   .  14  0OO  189:1  ....  27«  IKK» 

IHM  ...    .  17000  1894  ...   .  247  000 

1884  ...    .  18  000  1895  ....  Hit!  000 

1*85  ....  til  000  189«  ....  210000 

I8&«  .  .    .  .  75  000  1897  ...   .  iJ76000 

I8M7  .    .   .    .  liOOOO  1898  .   .   .   .  .135  000 

1888  .       .    .  ÜIJOOO  1899  .    .    .    .  titSH  000 

1889  ...    .  80000  1900  ....  7Ü4  000 

1890  ...  1 85  000 

(Nach  .1.  Bronn:  „Berjr-  und  llnttcnmHiiiiisrlie 
Zeitung-  I9U2  S.  403.) 

Von  allen  hekannten  Manganerzlagerstätten 
sind  die  russischen  die  ausgedehntesten,  mäch- 
tigsten und  regelmäßigsten.  Nach  Schätzungen 
soll  der  Vorrat  an  Manganerzen  im  Kaukasus 
«  Milliarden  Pud  =  98  000  000  t.  und  in  Nicojiol. 
südrubland.  2'  j  Milliarden  Pud  ~  40  000  000  t 
betragen.  Für  den  Ural  liegen  keine  Schätzungen 
vor.  IUe  Angahen  Bezüglich  der  geschätzten 
Krzin.ngen  sind  sehr  verschieden;  jedenfalls  ist 
auf  eine  grolle  und  stetige  Produktion  im  Kau- 
kasus zu  rechnen.  Gegenüber  diesen  Massen 
treten  die  in  anderen  Ländern  schätzungs- 
weise ermittelten  Erzvorrüte  sehr  zurück. 
Nächst  den  russischen  Lagerstätten  sind  zurzeit 
die  brasilianischen  und  indischen  die  wichtigsten.  In 
letzter  Zeit  tritt  Indien  mit  einer  Jahresproduktion 
von  etwa  1'iOOOOt  in  Wettbewerb.  Im  Jahre  1903 
betrug  die  Erzeugung  bereits  1 7  1  800 1  .  Phosphor- 
srnic  indische  Manganerze  werden  im  Siegerland. 
Lothringen  und  Luxemburg  verschmolzen. 

I>er  Export  von  Manganerzen  aus  Rußland 
dürfte  trotz  der  Bestrebungen,  an  Ort  und  Stelle 
hochprozentige  Eisenmanganlegierungen  herzu- 
-tcllen  und  die  Erze  mit  einem  Ausfuhrzoll  zu 
l»-leg<  n.  für  die  nächste  Zeit  auf  gleicher  Höhe 

bleiben.      Die    Herstellung   voll   Spiegeleisen  und 

hrromangan  in  Rußland  bewegt  sich  noch  in 
bescheidenen  Grenzen.     Dieselbe  betrug: 

:t  Ol IO  000  Pud 

48  OOO  t 

I  500  000  Pud 

24  000  t 


UHU 

.  .       f  2  400  ooo  Pud 
Sp.egcleiHcn  •       <Mi  ()0()  ( 

d 


Ferromangan  {     ^        f  "' 

Trotz  eines  Eingangszolles  von  50  Kopeken 
f.  d.  Pud  auf  Spiegeleisen  und  ".">  Kopeken  auf 
Ferromangaii  hat  die  russische  Stahlindustrie 
die  benötigten  Manganlegierungen  zum  größten 
Teil  aus  Deutschland  und  England  beziehen 
müssen.  Angesichts  dieses  F  instand.*  ist  es 
klar,  daß  die  Aufnahme  eines  umfangreicheren 
Betriebes  zur  Herstellung  dieser  Legierungen 
bir  Kußland  große  Ersparnisse  zeitigen  würde. 
Per  Kongreß  des  Südens  befaßt  sich  eingehend 
mit  dieser  Frage,  so  daß  über  kurz  oder  lang 
ein  Teil  der  Erze  in  Rußland  selbst  verarbeitet 
werden  dürfte.  Neben  Manganerzen  dürfte  Ruß- 
land dann  auch  Manganlegierungen  ausführen. 
Allerdings  sind  die  Verhältnisse  in  dem  Mangan- 


bezirke  schwieriger  Natur,  und  die  bessere  Aus- 
nutzung der  vorhandenen  Naturschätze  scheiterte 
bislang  an  den  widerstreitenden  Interessen.  Nach 
Fertigstellung  der  geplanten  Eisenbahnverbin- 
dungen dürften  die  Kosten  der  Erze  und  der  Brenn- 
materialien so  verbilligt  werden,  daß  eine  russische 
Industrie  zur  Herstellung  von  Manganlegierungen 
mit  der  ausländischen  konkurrieren  könnte. 

Es  ist  zu  verwundern,  daß  der  stetig 
wachsende  Bedarf  an  Manganerzen  und  das  Ab- 
hängigkeitsverhältnis Deutschlands  vom  Auslände 
den  deutschen  Manganerzbergbau  nicht  mehr 
belebt  hat.  Deutschland  ist  keineswegs  arm 
an  Mnnganerzlagerstätten  und  besitzt  in  den 
Vorkommen  im  Siegerlande  einen  unermeßlichen 
Reichtum  an  manganhaltigen  und  zugleich  phos- 
phorarmen Spateisensteinen,  welche  die  Grund- 
lage für  die  Bedeutung  der  dortigen  Industrie 
zur  Herstellung  von  Ojinlitätseisen.  einschließlich 
des  Spiegeleisens,  bilden.  Durch  eine  intensivere 
Bearbeit  ung  der  bekannten  Lagerstät  ten  im  Herzog- 
tum Sachsen- Koburg-Gotha,  in  Sondershans  n. 
an  der  Lahn,  im  Hunsrück  usw.  und  durch 
Konsolidation  der  Gruhenfelder  sollte  es 
möglich  sein,  die  deutsche  Produktion  an 
reicheren  Manganerzen  zu  erhöhen  und  wenig- 
stens den  größten  Teil  des  heimischen  Bedarfs 
zu  decken.  Allerdings  dürfte  es  sich  fragen, 
ob  es  möglich  sein  wird,  die  armen  kieselsäure- 
reichen Erze  durch  Auf  Bereitung  so  anzureichern 
bezw.  zu  veredeln,  daß  ein  zur  Herstellung  von 
Ferromangan  geeignetes  Produkt  erzielt  wird. 
Dahingehende  Studien.  Aufschltißarbcitcn  und 
Schätzungen  der  vorhandenen  Erzmittel  sind 
dringend  zu  befürworten  unter  Berücksichtigung 
der  Summen,  die  Deutschland  jährlieh  für  Mangan- 
erze an  das  Ausland  zu  zahlen  hat. 

Bekanntlich  findet  schon  seit  langer  Zeit  ein 
ausgedehnter  Betrieb  der  Mangangruben  in 
Oberhessen  statt,  besonders  bei  Oberroßbach. 
Ferner  werden  die  Vorkommen  bei  Köppern. 
Griedel.  Bad  Nauheim.  Langgöns  ausgebeutet. 
Nach  Chelius  (Zeitschrift  für  praktische  Geologie 
1904  S.  litilli  kann  ein  Teil  der  in  Gießen 
und  Oberroßbach  gewonnenen  Manganerze  mit 
den  ausländischen  gleicher  Art  gut  konkurrieren. 
Auch  der  Odenwald  soll  noch  große  Schätze  an 
Manganerzen  bergen,  welche  des  Abbaus  harren. 
Einige  größere  Hüttenwerke  haben  sich  Mangan- 
erzgruben gesichert  und  in  Betrieb  genommen, 
z.  B.  hat  die  Firma  de  Wendel  die  Grube 
Bockenrod  wahrend  eines  Zeitraumes  von 
•J.'i  Jahren  betrieben.  Der  Vulkan  in  D  u  i  -  - 
bürg  beutete  die  Vorkommen  von  Rohrbacb 
aus  und  überließ  die  Gruben  später  an  die 
Firma  Gebr.  Stumm.  Auf  den  Lagerstätten 
von  W  a  Id  miehcl  buch  gebt  ••in  Betrieb  seitens 
der  Firma  de  Wendel  um.  während  d.  i 
Schalker  Gruben-  und  H  ü  1 1  n- V  •>  rc  i  u  in 
o  h  e  r- K  a  i  Iis  b  a  i  Ii  Mangan. -r/e  gewinnt. 
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Auch  die  (redend  von  Obertiefenbach  bei 
Hadamar  ist  bekannt  wegen  ihrer  Mangan- 
vorkommen,  von  welchen  einige  in  kleineren 
Betrieben  bearbeitet  werden. 

Ein  ziemlich  reger  Bergbau  geht  ferner  um 
im  südöstlichen  Hunsrück.  Bekannt  sind  die 
Erzvorkommen  bei  Bingerbrück,  die  (irube 
Amalien  hü  he  bei  Waldalgesheim.  die  (irube 
am  sogenannten  .1  ft  g  e  r  h  a  u  s  zu  beiden  Seiten 
des  Morgenbaches,  ferner  die  (irube  Concordia 
bei  Seibersbach,  die  (irube  Braut  bei  Walder- 
bach und  Weilerswest  bei  Weiler.  Im  Nord- 
westlichen Spessart  sind  die  Vorkommen  bei 
Hüchel  a.  d.  Hardt  Gegenstand  der  Mangan- 
erzgewinnung gewesen. 

Das  bedeutendste  Vorkommen  befindet  sich 
in  der  I.  in  du  er  mark  bei  (iiellen. 

Geringere  Mengen  von  Manganerzen  werden 
noch  in  .Ilfeld  am  Harz  und  in  den  Thüringischen 
Staaten  bei  Elgersburg  erzeugt. 

Da  die  gesamte  Produktion  an  Manganerzen 
in  Deutschland  bezw.  Preußen  nur  40O0O  Tonnen 
betragt,  so  ist  die  Erzeugung  der  einzelnen 
Gruben  eine  verhältnismäßig  unbedeutende. 
Meines  Wissens  sind  des  öfteren  Versuche  ge- 
macht worden,  gröllere  Gesellschaften  zur  Aus- 
beutung der  Lagerstatten  zu  bilden,  z.  B.  bei 
l'ntertiefenbach.  Die  dortigen  Vorkommen 
sind  günstig  beurteilt  und  es  sind  gröllere  Mengen 
von  Erz  ermittelt  worden.  Nach  einem  mir 
vorliegenden  Gutachten  sollen  z.  B.  abbauwürdige 
Lagerstatten  mit  600  000  Tonnen  und  einem 
Gehalte  von  <>0"<>  Mn<».>  vorhanden  sein. 

Das  Grollkapital  halt  sich  von  der  Er- 
werbung deutscher  Manganerz-Gerechtsamen  fern, 
obschon  die  Eisenindustrie  ein  williger  Abnehmer 
für  die  Erze  witre.  vorausgesetzt,  dall  die  ^för- 
derten Erze  den  Anforderungen  genügen.  Bisher 
sind,  mit  einigen  Ausnahmen,  keine  nennenswerten 
Erfolge  erzielt  worden,  und  ich  neige  der  An- 
sicht zu,  dall  die  Lagerstätten  unregelmäßig 
sind  und  dall  es  mit  einein  grollen  Kisiko  ver- 
bunden ist,  größeres  Kapital  in  die  Gruben  zu 
stecken.  Der  Kleinbetrieb  bringt  es  mit  sich, 
dall  die  Gestehungskosten  des  Erzes  sehr  hohe 
werden,  und  es  kommt  hinzu,  dall  die  meisten 
der  Gruben  wegen  ihrer  Lage  mit  hoher  Land- 
fracht zu  rechnen  haben.  Kei  ner  liegt  die  Ver- 
mutung nahe,  daß  der  Gehalt  an  Mangan  zu 
wünschen  übrig  läßt  und  daß  die  Gehaitc  an 
schädlichen  Bestandteilen,  Phosphor.  Kieselsäure. 
Schwefel,  die  gestattete  Grenze  überschreiten. 
Auch  der  mulmige  Charakter  der  hessischen  Erze 
macht  dieselben  weniger  geeignet  für  die 
Herstellung  hochprozent'ger  Ferromanganlegie- 
rungen.  In  Anbetracht  des  grollen  Bedarfes 
an  Manganerzen  wäre  es,  wie  bereits  gesagt, 
im  Interesse  des  deutschen  Erzbergbaues  an- 
gebracht, dem  Manganerzbergbau  größere  Auf- 
merksamkeit zu  schenken  und  dahin  zu  streben. 


die  deutsche  Stahlindustrie  vom  Auslande  un- 
abhängig zu  machen.  Nach  dem  Gesagten  sind 
jedoch   einige   Schwierigkeiten   zu  überwinden. 

Bei  der  Bewertung  der  Manganerze  spielt 
nicht  nur  der  Mangaugehalt  eine  Rolle,  sondern 
es  kommt  im  besondern  auf  den  Prozentsatz  der 
beigemengten  schädlichen  Bestandteile,  Phosphor 
und  Kieselsaure,  an.  Als  reinste  Erze  gelten 
die  von  Nazareth  (Brasilien),  Panama.  Miguel 
Burnier  .<  Brasilien i,  Santiago  (Kubai.  Coquimbo 
(Chile),  Las  (.'abessen  (Frankreich),  Kassamira 
(Türkei).  Zu  den  phosphorreichen,  bis  zu 
0.28"  0  P.  werden  gerechnet  die  Erze  von 
Tschiatura  und  Nicopol,  die  indischen  und  die 
von  (^ueluz-Lafayette  (Brasilien).  Wenig  Kiesel- 
saure enthalten  die  Erze  von  Queluz-Lafayettc, 
Panama.  Coquimbo.  Las  Cabesses,  Indien  und 
Tschiatura,  während  die  spanischen  (Huclvai. 
die  italienischen  (Ligurien),  die  russischen  (Ni- 
copol) und  die  türkischen  im  allgemeinen  reicher 
an  Kieselsflure  sind. 

Der  Preis  richtet  sich  nach  Angebot  und 
Nachfrage,  nach  dem  Charakter  der  Erze  (ob 
stückig,  mulmig,  ohne  hygroskopischen  Wasser- 
gebalt), und  besonders  nach  den  Frachtvcrhält- 
nissen.  Für  russische  Erze  wird  ein  (iehalt 
von  50"  o  metallischem  Mangan  zugrunde  gelegt; 
dabei  darf  der  (iehalt  an  Phosphor  0,17  "  o  und 
an  Kieselsaure  !*"<o  nicht  übersteigen.  Die  Ana- 
lyse wird  in  dem  bei  100°  C.  <212"  F. i  ge- 
trockneten Erze  vorgenommen.  Nässe  wird  in 
Abzug  gebracht.  Der  Preis  für  die  Einheit 
il'nit)  Mangan  (berechnet  auf  die  Tonne  von 
101  »i  kg)  schwankt  zwischen  8  und  14  Pence  cif. 
kontinentalen  Hafen.  Für  jedes  Prozent  Kiesel- 
säure mehr  wird  ein  Abzug  von  25  bis  50  Pfg. 
für  die  Tonne  gemacht.  Für  türkische  Erze 
gilt  eine  Basis  von  45  "  „  Mangan.  0.03°:,,  Phos- 
phor und  1  1  "  o  Kieselsaure. 

Die  Preisfeststellung  in  den  Vereinigten 
Staaten  geschieht  auf  Grundlage  der  von  der 
Carnegie  Steel  Company  Ltd.  festgestellten 
Normen.  Das  Erz  darf  nicht  mehr  als  8"<t) 
Kieselsaure  und  0.10"  o  Phosphor  enthalten. 
Für  jedes  Prozent  mehr  an  Kieselsaure  werden 
15  Cents,  für  jede  0.02  >  Phosphor  1  Cent 
f.  d.  Luit  Mangan  abgezogen.  Der  Preis  für  das 
I'nit  Mangan  betragt  : 


über  41»  i'„  Mn  .  . 

4H-49  .  ... 

43-40  „  „  .  . 

4<>-  43  „  ... 


■1H  (Vnt* 
27  . 
2«  . 
25  . 


Die  Gehalte  von  Phosphor  und  Kieselsaure 
werden  garantiert.  Kieselsäurereiche  Erze  sind 
bekanntlich  wegen  des  Verlustes  au  Mangan 
durch  Verschlackung  zur  Herstellung  von  Ferro- 
mangan  ungeeignet ;  daher  sind  manche  Mangan- 
erzlagerstatten.  in  welchen  das  Erz  mit  Kiesel- 
säure oder  Silikaten  innig  verwachsen  ist.  nicht 
abbauwürdig.      Im    allgemeinen    schwankt  der 
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Preis  für  die  Tonne  Manganerz  von  50°/o  Mn,  Tatsache,   daß   mit  derartigen  Vorkommnissen 

»°  o  SiOj   und   0.17°/o  P   zwischen   50  X  8  *n  Rußland  für  die  Folge  zu  rechnen  sein  wird, 

=  400  d  =  33\3  sh   und   50  X  1*  =  ?20  d  dürfte   dazu   führen,   daß  die  Hüttenwerke  in 

—  60  sh.  Zukunft  gezwungen  sind,   größere  Bestände  an 

Nach  Joseph  I>.  Wceks  in  „The  produetion  reichen  Manganerzen  zu  halten.   Für  die  nächste 

of  raanganeae  ores  in  the  U.  S."  1894   betrug  Zeit  dürfte  mit  sehr  hohen  Preisen  für  Mangan- 

der  Preis   für  Manganerze   in   den  Vereinigten  erze  zu  rechnen  sein. 

Staaten:  ,894  |89s  Nach    Demaret   stellt   sich   der  Preis  für 

Produktion   6  308  t      7  718  t  japanischen  Braunstein  auf  50  bis  115,4  f.  d. 

Wert   53  635  /    66  604  $  Tonne  in  Hamburg,  je  nach  dem  Gehalt  von 

oder  f.  d.  Tonne  .  .  .         8,50  „        8,63  „  MnOs.  Q>h«H  u 

Für  das  Jahr  1889  stellte  sich  der  Durch-  h.o,  m0         Pn-i.  t.  d.  Ton« 

schnittswert  der  nordamerikanischen  Manganerze  87  o/0         55   o,0  115*4 

auf  8,41  $.  85  .  53,7  .  95  „ 

In  einer  neueren  Abhandlung  „La  coneurrence  ^  »  "  ®*  " 

des  minerais   de   Manganese   du   Brasil   et  du  eÄ  41"  "  50 

Caucase*  von  Jules  Demaret-Freson»  1903  S.  9  Für   dje"  deHtSchen  "  Manganerze"  berechnet 

findet  sich  nachstehende  Zusammenstellung  der  gich  dcr  PlvU  Ruf  Basjs  von  50  Oj0  Mn0j  mit 

Importmengen  und  der  Verkaufspreise  von  russi-  20  ^  f  d  ToMC  mit  cJncr  Erhohimg  von  j  ^ 

schem  Erz  für  die  Jahre  1898  bis  1902.  fur  jedo  EjnheU  Mn0,  (l,)pr  r>0  o,0.    lm  Jfthrc 

Tonn.»      V«*.uf.prei.  j  9Q4  mMtft_  man  für  kalziniertes  französischem 

\*H >«i  400      56,'-5   .  Erz  mit  35  bi»  40°'°  Mangan  1,50  Fr.  für  die 

1900  269  700      64^25    "  Einheit,  wahrend  kaukasisches  Erz  mit  0,80  Fr. 

1901  195  600       59,50    „  bezahlt  wurde. 

1902  •  •  •  •  236  800  52,25  „  T)je  Gestehungskosten  der  Erze  sind  natur- 
aler durchschnittlich  57,7  Fr.  f.  d.  Tonne.  Mit  gemäß  je  nach  den  Abbanverhflltnissen  verschie- 
Ausnahinc  einiger  hochprozentiger  Manganerze  {\^n  hohe;  im  allgemeinen  sind  dieselben  als 
stellt  sich  der  durchschnittliche  Verkaufswcrt  niedrige  zu  bezeichnen,  da  die  Gewinnung 
.•iiier  Tonne  Manganerz  auf  etwa  40  bis  50  meistens  im  Tagebau  und  ohne  großen  Kapitai- 
so daß  die  Beschaffung  der  Erze  für  die  ge-  aufwand  für  Schachtanlagen,  Transportvorrich- 
samte  Stahlindustrie  (900  000  t)  3(>  Iiis  45  Mill.  tungen  usw.  stattfindet.  In  den  russischen  Gru- 
Mark  erfordert.  Deutschland  mit  einer  Stahl-  i,en  kostet  die  Förderung  nur  5  bis  fi  Kopeken. 
Produktion  von  etwa  8,8  Millionen  Tonnen  dagegen  betragt  die  Ausgabe  für  Transport  bis 
t  -=  25  ";o  der  Welterzeugung)  ist  an  diesen  z„n,  Hafen  Poti  35  Kopeken  f.  d.  Pud.  In 
Summen  mit  etwa  9  bis  10  Millionen  Mark  beteiligt.  Brasilien    stellen    sich    die    Förderkosten  auf 

Von    großem    Einfluß    auf   den   Preis   der  ßooo  reis  =  4, SO  -  *  f.  d.  Tonne. 
Manganerze   sind   die   in   der  neuesten  Zeit  in  Genaue  Angaben  über  die  Förder-  und  Trans- 

Kunland   vorgekommenen  politischen  Störungen,  portkosten  der  (regend  von  Quelitz  in  Brasilien 

durch  welche  die  regelmäßige  Gewinnung  der  firt«lc>ii  sich  in  der  bereits  erwähnten  Broschüre. 

Erze,  der  Transport  auf  den  Eisenbahnen  und  Nach  Demaret-Freson  betragen  die 

die  See-Verfrachtung  gehindert  sind.     Zurzeit  Förderkosten  h  350  reis 

»ind  hochprozentige  Manganerze  knapp,  und  die  Transport  auf  der  Werkbahn    .    1  830  . 

Hütten  können  ihren  Bedarf  nur  mit  Schwierig-  Umladen   200  . 

keilen   und   zu   hohen   Preisen   decken.      Auch  ^ Ä  Si^ .  l 

nach    hochprozentigen    Eisenmanganlegierungen  Zusammen  19  l«o  reis 

ist.  hei  einer  bedeutenden  Preissteigerung,  große  ^  ^  ^  ^u       ,  ...  )5  Fr 

Nachtrage   vorhanden.    Sowohl  die  Vorräte  an  Fracht  nach  Kurland  H.twi  . 

Manganerzen   als  auch  an    Manganlegieruugen  Zusammen   39.15  Fr. 

gehen   zur   Neige.     Wenn   die  Verhältnisse   im  1)ir   Kns|(,n    füp  Vt)ti.Eri    ,lagegen  stellen 

Kaukasus  sich  nicht  bald  Andern,  so  dürfte  auch  ^  mjf. 

die  deutsehe  Eisen-  und  Stahlindustrie  in  empfind-  '  .  ,„  ,  Kr 

,.  .  .      .    .....  .  .        ,    e .  ,  destohungskosten   *.'■>  rr. 

heiler  Weise  In  Mitleidenschaft  gezogen  werden.  Transport  von  der  lirul.c  nach 

I'ie   Vorkommnisse  in  Kußland  beweisen  sehla-  Tsebiatura   .\oo  . 

gend.   daß   der  europäische   Manganmarkt   von  Transport  von  Ts.hiatura  nach 

der  regelmäßigen  Zufuhr  von  Erzen  aus  Ruß-  Trats,3t*"  ,.n*  sharo'pan  nach"  "    ""°  * 

land   abhangig  ist.    Diese   Stockung  des  \  er-  Poti.Kntladen.Lagerspescn  uh«.  :» 

kehrs  wird  dazu  führen,  daß  die  Eisenindustrie  Fracht  nach  England,  l'robe- 

Versuche   macht,   auch  weniger  reiche  Erze  zu  nähme.  Versicherung  ....    I<v>">  . 

verwenden  und  kann  auch  auf  den  Manganerz-  Zusammen    4'J.oo  Fr. 

Wrgbau  Deutschlands  belebend  einwirken.    Die  iSchluu  folgt.) 
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Einiges  über  das  Zementieren. 

Voll   A.  1. 1-  il  i'  Ii  ii  r. 


Unter  diesem  Titi-1  findet  sich  aut '  S.-it«-  10.">H 
di  s  .Faluvan^s  l!M>4  dieser  Zeitschrift  ein 
I  »-rieht  üImt  \'i  rsiulif  des  Kr.anzosen  tiiiilli  t. 
h-t  reffend  die  Kohlmiir  «h-s  Kiseiis  heim  »Hüllen 
mit  Kohle,  und  üher  «Ii«-  mim  ilim  .ins  «i-iiicii 
Kririlinissrii  trezoireiieii  N<-Ii  1 11 1  tt V» I ir»"i-n u ir«-n.  I » I •  - 
französische,  zuerst  in  ihn  .Mciuoires  de  la 
Siti'it'-t •"•  i|i-s  liiL'i'iiii  iiiN  Civils-  erschienene  Ah- 
haiulliiny;  ist  mir  nicht  zu  »Gesicht  ^ek-umnen  : 
ich  L'lfiulii-  jedoch  annehmen  zn  dürfen,  dali  alle 
wesentlichen  Ansahen  «Iis  deutschen  lt.-t  i«-hts 
mit  denen  jener  iirs|iriin^li('hi-ii  Ahhandluii>r  üher- 
.•iiistimiiH-n. 

Schon  In-iin  Durchlesen  jni«  -s  Horn  hts  irewann 
ich  «Ii«-  reherzeuiruiiir,  dali  manche  der  In - 
schrieheiien  Versuche  iiml  di  r  auf  ihren  Krjreh- 
nissr  aufschauten  Theorien  einer  Kriiäiiziiii;;. 
zum  Teil  ciin-r  Kirliti^sti-llun^  1  -«liir t't t-n .  Wenn 
ich  erst  heute  dazu  komme,  eine  solche  zu  ver- 
suchen, so  liejrt  der  (Grund  einesteils  darin,  dali 
Versuche  notwendig  waren,  welche  nur  im  Ul- 
lriche der  Stahlwerke  seihst  sich  ausführen 
liehen,  nachdem  sich  herausstellt  hatte,  ilali 
die  Min  mir  und  meinem  Assistenten  Jim.  I>i|d.- 
Inireiiieur  Heike  an^oti  Ilten  I.ahnratoriuius- 
versiiche  in  kleinem  Mahstahe  nicht  •reeL'Uet 
seien,  zuverlässig,-  Schliihfoltrerun;reii  üher  die 
Kintlüsse  heim  Zementieren  zu  yvheii ;  andern- 
teils  in  dem  l'nistamle.  dali  eine  schwere  Kr- 
krankunir  mich  viele  Monate  hindurch  der  Arheits- 
fithiirkeit  und  Arheitsfreiidi-rkcit  völlig  heraulite. 
si.  dah  ich  die  hereits  im  Hei  let  1!H>4  h.goniicneii 
Arlieiten  erst  \  or  kurzem  wie.hr  aufnehmen 
konnte. 

Mihlich  scheint  mir  zu  sein,  zur  Ih- 
iirti  iluiiir  eines  chemischen  Vorganges,  in  dies,  in 
Kalle  der  Kinwanderung  des  Kohlenstoffs  in  das 
Kisen.  lediglich  ih  r  Metallogra|i)iie  unter  Ver- 
nachlässigung  der  chemischen  Analyse    sich  zu 

hedieliell.  Wie  es  l>ej  »illilh'ts  V  ersuchen  geschehen 

ist.  Ich  verkenne  die  grolle  l!eih-ntuiig  der 
Metallographie  keineswegs;  aher  wenn  es  sich 
um  Krinit t limyr  der  chemischen  Zusammensetzung 
eines  Kör|iers  handelt,  sollten  die  Krgehnisse 
tnetallngraidiiseher  l'ntersiirhung  wenigstens  durch 
die  chemische  Analyse  üherwarht,  werden,  (Hück- 
licherw eise  sind  die  früheren  chemischen  l'nter- 
suchtingcn  üher  den  Vorgang  der  Kohleiistort- 
waudernng  im  festen  Kisen  nicht  so  seilen, 
als  in  der  genannten  Ahhamlliing  angenommen 
wird,  und  wir  sind  deshalh  imstande,  zunächst 
deren  Krgehnisse  ileu  von  tiuillet  durch  metallo- 
graphische  l'ntersuehimg  gefundenen  Krgehnisson 

gegolliiherzustelleli. 


Auf  (irutnl  von  s.chs  Kohlungsvorsuchon  hei 
l(u>o"(  .  mit  l'mhen.  deren  anfänglicher  Kohleii- 
stortV- halt  zwischen  0.u.">  his  ii..">  v.  II.  schwankte, 
stellt  ifuillet  den  Satz  auf,  dali  ihr  anfäng- 
liche Kohletistoffgehalt  des  Kis'iis,  sofern  er 
nicht  jene-  Mali  ül»  r»f i-iirt .  ohne  Kintfuh  auf 
die  (Geschwindigkeit  des  Kitidringeiis  mhi  Kohlen- 
stoff sei  i'l'ahelle  1  d<  r  genannten  Ahhandlungi . 
I>ie  Kicke  der  zementiert, n  Schicht  war  hei 
allen  l'rolien  ziemlieh  iretiau  irleich.     I»ie  Höhe 

des  ailflTi  lliilllllielli  II  Kohlollstoffgehnlf  s  ahoi"  wurde 

nicht  hestinimt.  Hierülnr  gehen  uns  frühere 
Versuche  Sanit.  rs*  deutlichen  Aufschluh.  Keim 
(iliiln  n  von  Kisendraht  mit  !i!».!l7.->  v.  H.  Kisen. 
also  nur  S|.ureii  \  on  Kohle,  in  Holzkohle  hei 
!»»>(>"  C  h.-trug  die  Zunahme  des  Kohletistori- 
g.halts  nach  dem  (Glühen 

in  den  ersten  siel.cn  Stunden  .   .  1 ,114  v.  II 

.    .    rollenden             .       .   .  1.1 :, 

-  -  a  .   «  » 

/iiH«uinien  2.1»  ii  v.  H. 

hie  Kohluiiir  geht  also  um  so  langsamer  von- 

stattetl.  je  hoher  der  K'dllellstoffgelialt  des  Kiseiis 

hereits  i-t.  da-  InilH  je  mehr  er  -ich  dein 
Sättigungsgrade  des  Kiseiis  für  Kohlenstoff  in 
der  hetrertciidcn  Teiuiieratur  nähert. 

Olllle  hesotlllel  e  Hedellt  Uliy:  für  die  Wissen- 
schaft sind  die  in  der  Tahelle  II  der  genannten 
Ahhandluu^  zusainiueii^cstellt-  n  Kr^ehnisse  üher 
den  Kinriuh  der  Zeit.  Heieclinet  maii  aus  «h-n 
iretnaclneii  Ansahen  die  stündliche  Zunahme  ih  r 

l>icke  ihr  Zellolltielteli  Scliicllt.  so  het  rii -t  diese 
nrierlia!  ■  dei 

I.  Stunde  i»  uiiii 

i  ii  •» 

— •     -        .........  - 

:t.  und  4.  Stunde  je  |),|S  . 

"i.    .    C>  <».35  . 

Wie    (illillet      seihst     ZUirÜ'!.      Iflltt    -ich  keil. 

L'esetzmahi^er  Verlauf  hierhei  erkennen,  und  er 
heirriimh't  dies  damit,  dah  die  zetuetitierfe  Schicht 
keinen  irleichinrihii:  hohen  Kohleiistort'yehalt  zu 
hahen  hraucht.  Man  hätte  \erinuten  können, 
dali   die  Zeineiitierun^    um   so  langsamer  vor- 

(IrillL'i'Il  Wellie,  je  dicker   die    hereits  Zementierte 

Schicht  war.  jedoch  findet  dies..  Annahme  auch 
durch  die  im  Jahre  |s7ü  durch  Mannesmann 
angestellten  Versuche  k> ■ine  H.  -t ;l t il; uti-r.**  I'rohe- 
staniren  aus  schwedischem  Kisen.  welche  mit 
Holzkohle    in    ihr  Zeiiietitierune-skiste  ^i-irliilit 

•  .The  .lourual  of  the  Iron  und  Steel  Instilute- 
1X1»;  II  >.  122;  auch  .smIiI  und  Kisen-  |  s-.»7  s. 

**  .  Verhaudlimi;eii  des  Verein,  /ur  Heförderiine 
de»  (.iewerlirieille.-   I  s;<.i  S.  47. 
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wurden,  zeigten  sieben  Tap-  nach  dem  Anheizen 
eine  zementierte  Schicht  von  1  *  mm  Dicke  mit 
n,ti">  v.  H.  Kohlenstoff:  ilie  fernere  Zunahme 
bctrn>:  nun  nach  ahermals 

I  Tai;.   <>,*•  nun.  Kohl.  iiHtntT-.  halt  O.'.Ci  v.  M. 
I     -     o.r,    .  .  »,»:,  . 

i    .    <»,:»   .  .  o(95  . 

'»    .     ".4    .  .  1.2  . 

Hier  bleibt  also,  nachdem  »He  Zeinentierunir 
überhaupt  Ite^onnen  hat.  das  Waclistnnt  der 
zementierten  Schicht  zunächst  gleich,  und  auch 
ihr  KohlenstotVsrehalt  hleiht  zunilehst  unverändert, 
nachdem  er  zwischen  »lern  sichten  und  achten 
Tajfc  von  0.1»."»  auf  0.!I5  v.  H.  •Testieren  ist. 
\acli  dem  zelinten  Tajre  aher  dringt  die  Zemen- 
tierung: rascher  vor.  und  auch  »h'r  Kohlenstoff- 
_''-lialt  zeiL't  eine  fernere  Zunalune.  Letzterer 
l  instaiul  lillit  mit  ziemlicher  Sicherheit  darauf 
-i  lilielieii.  dalJ  hei  dein  fortgesetzten  Feuern  der 
Kiste  die  I'imii]m  ratiir  in  ihrem  Innern  und  mit 
dieser  »lie  zementierende  Kraft  der  Holzkohle 
irewachsen  war. 

Nicht  ohne  Wert  sind  die  in  der  Tahelle  III 
der  Abhandlung  zusanimcnccstollten  Ergebnisse 
über  den  Eiiithili  der  Temperatur  auf  den  Kort- 
Lrantr  der  Zementierung.  Zwar  wurde  bereits  durch 
A  r  n  o  I  d  und  M  '  W  i  1 1  i  a  in  nachgewiesen,  dali 
in  Teinjieraturen  unter  "50"  C.  üherhan|it  keine 
Koldenstoffwanderunv  stattfindet  und  dali  die 
»t.  >cliwindiykeit  dieser  Wanderuntr  mit  der  Tem- 
peratur wachse.*  aher  deren  Versuche  heznjreii 
«ich  nicht  sowohl  auf  ilen  eigentlichen  Vorbaue; 
»i»-s  Zeinentierens.  als  vielmehr  auf  den  l'eber- 
tranir  d<->  Kohlenstoffs  aus  einem  kohlenstoff- 
i-iilieren  Kisenstiieke  in  ein  kohlcnstoffarincres. 
Mannesman!!  sprach  hercits  auf  (friiml  sejner 
\  i  i  suchsei  ^ehnisse  den  Satz  aus.  dali  die  Kohluntr 
um  »o  schneller  vordrinjre.  je  höher  die  Tem- 
peratur ist.**  aher  genaue  Teuij'f  ratunuessunL'en 
hatten  lx  i  dessen  Versuchen  nicht  stattgefunden. 

Kntschiedeneii  Widerspruch  aher  miili  die 
von  liuillet  verteidigte  Theorie  iiher  die  Art 
Find  Weise  finden,  wie  die  Zemeutieruu.ir  des 
Kisen,  sich  vollzieht. 

obgleich  schon  im  Jahre  1S4I»  (iay-Lussac 
l-i  Besprechung  der  Theorien  iiher  die  Zeineii- 
'i.  rutiLT  des  Kisens  mahnte,  endlich  ih  n  alten 
iflauhciiss.itz  der  Chemiker:  Corpora  non  a^unt 
nisi  Miluta  fallen  zu  lassen  feste  Körper 
waren  nach  den  damaligen  Ih  ^rirt.  n  keineswegs 
als  Lösungen  zu  hetrachten  .  und  die  Ver- 
miit tuiir  aussprach,  dali  die  Zementierung'  wohl 
durch  testen  Kohlenstoff  veranlaJit  werden 
könne.***  trnh  es  doch  noch  vor  dreilli-r  .lahren 
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ziemlich  viele  Chemiker  und  Metallurgen,  welche 
sich  zu  der  l'ehcrzeu).'uiiK  nicht  aufzuschwingen 
vermochten,  dali  festes  Eisen  hei  der  Herührunef 
mit  fester  Kohle  diese  aufzunehmen  vermöge, 
und  daß  die  Kohle  alsdann  eine  Wanderun}.' 
durch  das  Kiseustiick  hindurch  antreten  könne. 
Iiis  dieses  den  viin  der  herrschenden  Temperatur 
nbhflntdpen  Sfittijruntrserrad  für  Kohlenstoff 
erreicht  halte.  Sie  schnellen  die  Zenientierunec 
^asförmijren  Kör)iern  zu.  welche  aus  der  glühenden 
Kohle  sich  entwickelten  oder  hei  ihrer  Hcriiliriiiiir 
mit  der  einireschlossetien  Luft  sich  bildeten. 
Dennoch  erwiesen  zahlreiche  wissenschaftliche 
Versuche  die  Tatsache  der  Zementierung  des 
Kisens  durch  feste  Kohle  in  Teinjieraturen,  welche 
iiher  750"  ('..  aher  weit  unter  der  Schmelz- 
temperatur tles  Kisens  la^en. 

M  a  r  jr  u  e  r  i  1 1  e  kohlte  das  glühende  Kisen.  indem 
er  es  im  reinen  Wasserstoffstrome  mit  Diamant 
in  Herührunir  brachte.  Nur  die  vom  Diamant 
berührte  Stelle  war  irekohlt.  der  iibrijrc  Teil 
nicht.  Bei  dem  Ersatz  des  Diamants  durch 
lirajdiit  uml  durch  Zuckerkohle,  welche  im 
Wasserstoffstrome  lanjre  Zeit  p'jrlüht  worden 
war.  erhielt  er  das  •rleichc  Krerehnis.  und  er 
foljrert  hieraus  mit  Hecht,  dali.  wenn  Kohlen- 
wasserstoffe, aus  der  Berührung  des  Kohlenstoffs 
mit  dem  Wasserstoff  entstanden,  die  Zemen- 
tierung I»  ■wirkt  hatten,  diese  nicht  hloli  auf  die 
Berühruiiyrssti  die  hesehrünkt  schlichen  wäre.* 
H  0  he  r  t  s- A  11  st  eil  erzielte  den  gleichen  Erfolg, 
indem  er  ilas  Eisen  im  luftleeren  Räume  mit 
Diamant  irliihtc,**  und  Heiupel.  indem  er  das 
(Hüllen  in  einer  Stickstoffatmos|ihiire  hewirkte.*** 
Alle  diese  Beweise  für  die  Kohl  mit:  des 
Eisens  durch  festen  Kohlenstoff  scheinen  liuillet 
unbekannt  gewesen  zu  sein;  nur  kurz  erwähnt 
er  die  von  Mnnnesmann  1H7!»  in  der  schon  ge- 
nannten Ahhaudlun*:  veröffentlichten  Versuche, 
hei  welchen  Eisenstahe  auf  nur  einem  Teil  ihrer 
Lltnye  mit  tlrnphit.  Zuckerkolile  oder  Kuß  uui- 
L'ehen  und  dann  ^«••rliilit  wurden ;  es  erwies  sich 
auch  hei  diesen  Versuchen  i«*trt'ltuJllii«r  nur  der- 
jenige Teil  der  Stühe  Zementiert.  welcher  in 
Berühmt!}:  mit  dem  Kohluni:siiiittel  gewesen  war. 
wahrend  die  etwa  entwickelten  Hase  die  Stühe 
in  ihrer  ganzen  Lanye  hütteii  hceiiiHussen  können. 

i  Miscliou  meines  Kruchtens  auch  diese  letzten 
Versuche  allein  schon  ausreichend  sind,  die  nn- 
mittelhare  Zeinentierunir  durch  festen  Kohlenstoff 
zu  erweisen,  kommt  liuillet  auf  die  von  Car.ni 
im  Jahre  isi'.l  aufircstclltc.  von  Mar^ueritte 
liek;iiii)itte  Theorie  zurück,  nach  welcher  .Ii. 
Zemeiiiierniii:  durch  Cyanide  veranlagt  werde, 
welche    aus    dem  Alkalivrehalt    d-r  H.dzkohleu- 
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asche  und  dem  Stickstoff  der  Luft  entständen.* 
Als  Stütze  für  Guillets  Theorie  aber  dienen 
lediglich  Laboratoriumsversuche  von  achtstün- 
diger Hauer,  bei  welchen  der  aufgenommene 
Kohlenstoflgehalt  wiederum  nicht  ermittelt, 
sondern  nur  die  zementierte  Schicht  gemessen 
wurde. 

Auf  solche  Mitteilungen,  an  hervorragender 
Stelle  veröffentlicht,  wird  oft  Jahrzehnte  hin- 
durch in  späteren  Schriftwerken  Bezug  genommen, 
und  gar  leicht  finden  irrige  Anschauungen  da- 
durch Verbreitung.  Es  schien  mir  deshalb 
wünschenswert  zu  sein,  für  die  oben  erwähnten 
Ermittlungen  zuverlässiger  Forscher  au»  früherer 
Zeit  durch  einige  neuere  Versuche  Bestätigung 
zu  suchen  und  diese  Versuche  so  auszuführen, 
daß  ein  Vergleich  der  zu  beobachtende«  Vor- 
gänge mit  den  in  der  Zementierungskiste  sich 
vollziehenden  ermöglicht  werde.  Bei  den  Stahl- 
werken, an  welche  ich  mich  wandte,  fand  ich 
hierfür  das  bereitwilligste  Entgegenkommen. 

Zunächst  wurden  in  Bismarckhütte  unter  Auf- 
sicht des  Hrn.  Hüttenmeister  Thal  In  er  Proben 


reinen  Lancashire-Eisens  eingesetzt  in  Graphit- 
tiegel,  deren  einer  mit  gewöhnlicher  zum  Zemen- 
tieren benutzter  Holzkohle«  und  deren  anderer 
mit  Zuckerkohle  gefüllt  war.  Die  Tiegel  wurden 
hierauf  durch  einen  Deckel  gut  verschlossen  und 
an  die  heißeste  Stelle  der  Zementierungskiste 
gebracht,  welche  wie  gewöhnlich  gefüllt  und 
24  Tage  im  Brande  erhalten  wurde.  Die  als- 
dann im  Elsenhüttenlaboratorium  der  Frcihergcr 
Bergakademie  durch  Hrn.  Dipl.-lngenieur  Heike 
ausgeführte  rntersuchung  ergab:  Koi.in...oir- 

v.  H. 

naeh  dem  Glühen  in  Holzkohle    .  .  |.;«9 
w       „  Zuekerkohle,  .  1,74 

Aschengehalt  ( Verbreniiiingsriiek- 
stand»    der    Holzkohle    vor  dem 

Glühen   2,0* 

Dengl.  der  Zuckcrkohli-  vor  d.  Glühen  1,30 

Die  Asche  ih  r  Zuekerkohle  enthielt  0,5'»  v.  H. 
Alkalien. 

Obgleich  die  Zuckerkohle  hier  weit  kraftiger 
zementiert  hatte  als  die  Holzkohle,  Heften  sich 
doch  keine  zuverlässigen  Schlußfolgerungen 
ziehen,  weil  der  Aschengehalt  und  insbesondere 


der  Alkaligehalt  der  Zuckerkohle  nicht  un- 
beträchtlich war. 

Es  wurde  also  ein  zweiter  Versuch  an- 
gestellt, und  zwar  unter  der  Leitung  des  Herrn 
Ingenieur  Huppert  in  der  (Julistahlfabrik  der 
Bergischen  Stahlindustrie  zu  Kenischeid.  Man 
benutzte  Zuckerkohle,  welche  zuvor  mit  Säuren 
ausgezogen  worden  war:  außerdem  frische  Holz- 
kohle und  für  eine  dritte  Probe  schon  benutzte 
Holzkohle,  um  auch  den  l'nterschied  in  dem 
Verhalten  frischer  und  benutzter  Holzkohle 
wahrnehmen  zu  können^  Die  Eisenproben  be- 
standen wiederum  aus  Lancashire- Eisen  in  Stücken 
von  35  cm  Länge,  8  cm  Breite  und  1,5  cm 
Dicke.  Sie  wurden,  wie  die  nebenstehende 
Skizze  zeigt,  in  eine  gemeinschaftliche  gut- 
schließende Blechkiste  verpackt,  wobei  die  ein- 
zelnen Lagen  durch  feuerfeste  Ziegel  getrennt 
waren;  in  den  obereu  frei  gebliebenen  Raum 
stellte  man  Segerkegel  der  Nummern  10,  12. 
15  und  16,  für  Temperaturen  von  950,  890, 
800  und  770°  abgestimmt.  Die  verschlossene 
Blechkiste  wurde  alsdann  in  die  Mitte  der  Fül- 
lung der  Zeinentieningskiste  ein- 
gesetzt. 

Der  Ofen  blieb  408  Stunden 
unter  Feuer.   Nach  «lein  Heraus- 
uehmen  der  Kiste  zeigte  sich,  daß 
die  Kegel  Hi,   15  und  12  gänz- 
lich   zusammengesunken  waren, 
während  der  Kegel  10  noch  auf- 
recht stand,  aber  ausgeseigerte 
Schlackenperleu  erkennen  ließ.     Die.  höchste  in 
der  Kiste  erreichte  Temperatur  betrug  demnach 
etwa  950  0  <_'. 

Die  wiederum  im  Eisenhüttenlaboratorium 
der  Bergakademie  durch  Hrn.  Dipl.-Ing.  Heike 
ausgeführte   rntersuchung   der  Proben  lieferte 


folgende  Ergebnisse: 


l.aneaHhire-KWti   vor  dem  Zementieren 
DnitHidlie  in  frioeher  Holzkohle  geglüht 
„    gebrauchter  . 
,        ,    Zuekerkohle.  , 


Kolilfn.loff- 

ir«h»i« 

t.  H. 
0,144 
1,45 
1,23 
1,38 

v.  H. 


*  CarnnH  Allhandlung:  „t'oinptoH  rendus",  Hd.  52 
S.  636;  Marguer  itte«  Entgegnung:  „t"oni|>ten  rmi- 
duH",  Hd.  69  8.  720. 


A»rlit-ngt>hfllr  ( Vcrlircnnungürüf kxtatid) 

der  frineben  Holzkohle   2.00 

„    gebrauehten  Holzkohle   10,7.r> 

.    Zuekerkohle   0,75 

Die  Asche  der  Zuekerkohle  erwies  sich  frei 
von  Alkalien  und  bestand  aus  fast  reinem  Eisen- 
oxyd. Trotzdem  ist  die  kohlende  Wirkung  der 
Zuckerkohle  fast  ebenso  stark  gewesen,  wie  die 
der  frischen  Holzkohle,  stärker  als  die  der  schon 
benutzten  Holzkohle.  Heide  Versuche  liefern 
aufs  neue  den  Beweis,  daß  für  die  Zementierung 
des  Eisens  flüchtige  KohleiistotYverbinduugen 
keineswegs  erforderlich  sind,  sondern  daß  feste 
Kohle  unmittelbar  in  das  Eiseu  einwandern 
kann  und  bei  fortgesetztem  Glühen  sich  inner 
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halb  des  Eisens  verteilt,  Iiis  dieses  annähernd 
cleichmHßijr  davon  durchdrungen  und  sein  von 
der  herrsehenden  Temperatur  ahhanjrijrer  Sät- 
tiirunjrsjrrad  für  Kohlenstoff  erreicht  ist.  Die 
von  Malinesin ann  ans  seinen  Versuchen  jre- 
/ojrene  Schliißfoljrcrunjr»  „daß  wir  heim  Zement- 
stahlproze»  die  Hauptw  irkunjr  der  unmittelbaren 
Rerühruntr  mit  dem  festen  Kohlenstoff  zuzu- 
schreiben haben,  wahrend  dem  Eisen  durch  die 
s.lnit liehen  jrasförinijren  Kohlenstoffverbindunjrcn 
zusammengenommen  nur  ein  versehwindender  Teil 
des  durch  die  Zementation  aufgenommenen  Kohlen- 
stoffes zugeführt  wird*,  findet  durch  die  au- 
fstellten Versuche  aufs  neue  Restatijrunjr. 

Damit  ist  natürlich  nicht  tresajrt,  da»  nicht 
tras-  oder  dampf  förmige  Kohlenstoffverbindunjren, 
welche  in  der  Hitze  leicht  einen  Teil  ihres 
Kohlenstoffes  abgeben,  insbesondere  kohlenstoff- 
reiche Kohlenwasserstoffe  ( Hctrolcutndainpf,  Aethy- 
Un  u.  a.)  un«l  Cyanide,  noch  rascher  als 
feste  Kohle  das  Eisen  zu  zementieren  vermögen, 
weil  eben  ihre  Herührunjr  mit  dem  Eisen  inniger 
ist.  Das  ist  eine  längst  bekannte,  von  zahl- 
reichen Forschern  erwiesene  Tatsache,  von  der 
man  im  Detriebe  bei  der  Oberflachenhartunir 
und  neuerdings  auch  bei  der  Herstellung  der 
l'anzerjilatten  Anwendung  macht,  und  welche 
-iiies  erneuten  Heweises  nicht  bedurft  hatte. 
Versuche  aber,  welche  nur  wenige  Stunden  wah- 
ren, können  keine  zuverlässigen  SehlulU'olire- 
nintren  e  miöjrlichcn. 

I  nriclitijr.  wenigstens  in  der  gewählten  Form, 
ist  auch  die  in  der  deutschen  Rearbeiluujr  von 
tiiiilb  ts  Alihnndluiijr  enthaltene  Rchnuptunjr,  dnli 
>liüe  zu  lndie  Temperatur  bei  der  Oberflächcii- 
hartuii":  Eiitkohlunjr  —  Verbrennen  des  Eisens 
veranlasse.  Heim  Zementieren  in  zuj  hoher 
Temperatur  entsteht  schließlich  Roheisen,  wenn 
das  Glühen  lautre  irenutr  fortgesetzt,  wird:  bei 
der  i  ibcrflaclienhftrtunjr  kann  der  aufgenommene 
Kdhlenstofftrehalt  nur  dann  jrerinjrer  werden, 
«enn  das  Zemcntierunjrsmittel  verbraucht  ist 
und  die  Luft  Zutritt  findet.  Der  von  der  Ober- 
fläche aufgenommene  Kohlenstoff  wandert  aber 
!>ei  fortgesetztem  Glühen  teilweise  weiter  nach 
innen,  und  die  Oberfläche  wird  hierbei  kohlen- 
st-'ffärmer.  wenn  nicht  erneute  Zuführung  von 
außen  her  stattfindet. 

Die  oben  mitgeteilten  Versuche  werfen  zu- 
gleich ein  neues  Licht,  auf  die  vielfach  erörterte 
Fnure.  woher  es  komme,  da  Ii  die  Holzkohle 
'«-im  Zementieren  an  zementierender  Kraft  oin- 
l'iil.e:  mit  amlereii  Worten,  weshalb  sclnm  be- 
nutzte Holzkohle  weniger  kräftig  kohlend  wirke 
aU  frische. 

Marjruerittc  und  nach  ihm  Malinesin  ann 
vertreten  die  Ansicht,  da»  „eine  durch  die  anhal- 
tende (>Iiihhitze  veranlaßt?-  dichtere  Atomlnire- 
runir  der   Holzkohle  der  (Jrund  ihrer  jrerinjren 


Wirksamkeit,  bei  öfterem  Gebrauch  im  Zcment- 
ofen  ist.  Zunächst  findet  man  schon  beim  Zer- 
reiben im  Mörser  sofort,  da»  die  Stücke  der 
gebrauchten  Holzkohle  durch  das  (Mühen  fester 
zusammenhflnp'iid  «reworden  sind,  und  die  Ar- 
beiter können  mit  großer  Sicherheit  durch  da« 
Gefühl  das  feinjremahlene  Pulver  der  gebrauchten 
von  der  frischen  unterscheiden.** 

Ware   diese   Erklarunjr   nchtiir.   so  müßte 
man  durch  das  Mikroskop  die  gebrauchte  Holz- 
kohle  von   der   frischen  unterscheiden  können, 
was  mir  wenigstens  nicht  gelungen  ist.  Außer- 
dem kohlt  erfahrungsmaßig  die  dichtere  Laub- 
holzkohle  kräftiger  als  die  weniger  dichte  Nadel- 
holzkohle, was  sich  leicht  erklaren  läßt,  aber 
mit  jener  Theorie  im  Widerspruch  steht.  Nun 
wachst  aber  bei  jeder  Hcnutzung  der  Holzkuhle 
zum  Zementieren  deren  Verbrennungsrückstand. 
Frische  Holzkohle  aus  Hismarckhütte  hinterließ 
1,43  v.  H.  Asche,  ein  Gemisch  von  1  Kaiimteil 
gebrauchter    und    2  Haumteilen    frischer  Holz- 
kohle,  wie   es   zum  Zementieren   benutzt  wird 
und    auch    für   den    angestellten    Versuch  Ver- 
wendung  fand.   "2, OK  v.  H.,   nach  dem  Hrande 
war  der  Aschengehalt  auf  4.34  v.  H.  gestiegen. 
Die   zu   dem  Versuche   in  Remscheid  benutzte 
frische  Holzkohle  besä»  einen  Aschengehalt  von 
•2.00  v.H..  wahrend  die  gebrauchte  sojrar  einen 
Verbrennungsrückstand  von  10.7")  v.  IL  hinter- 
lie».      Dieser    \  erlirennunjrsrückstaml  besteht 
teils   aus   der   Holzkohlcnaschc  im  eigentlichen 
Sinne,  deren  Menge  bei  jedem  Hrande  zunimmt, 
weil  ein  Teil  der  Holzkohle  durch  die  mit  ein- 
geschlossene Luft  verbrannt-  wird,  zum  andern 
Teile   aber  aus  Sand,    welcher,  aus  der  Decke 
der  Kiste  stammend,  zwischen  den  Kohlenstückeii 
hinabricseltc.  Die  Hetrachtuug  des  Vorbrennuiigs- 
rückstandes   gebrauchter   Holzkohle   unter  der 
Lupe  oder  dein  Mikroskop  laßt  deutlich  einzelne 
Sandkörnehen  von  der  eigentlichen  Asche  unter- 
scheiden.    Der  Kohlenstoffgehalt  des  Glühmittels 
wird   hierdurch    verringert    und   die  Kohlungs- 
fflhigkeit  unmittelbar  geschwächt;  starker  aber 
ist  meines  Erachtens   die  mittelbare  Wirkung. 
Aus  den  basischen  Hestandteileii  der  Holzkohleii- 
asche    und    dem    cingcmcngt.cn    Sande,    er  majr 
nun  aus  ^uarzsand  oder  Sehamottcmchl  bestehen, 
entsteht  ein  in  der  Temperatur  der  Kiste  sintern- 
der Schmelz,  welcher  als  sehr  feiner  l'cbcrzug 
die  Holzkohlenstiickcheii   bedeckt,  die  Innigkeit 
ihrer  Hctühriing   mit   dem  Eisen  schmälert,  und 
dadurch  den  l'cherirang  der  Kohle  an  das  .Eisen 
erschwert.  Dieser  Vorgang  erklärt  dann  auch  den 
von  Manncsmann  erwähnten  festeren  Znsamtneii- 
hanjr  «ier  geglühten,  mit  dem  Schmelz  durchsetzten 

Kohle  sowie  das  abweichende  Gefühl  beim  Reiben 

des  Kohlenpulvers  zwischen  den  Fingern. 

•  M  a  ti  n  e  s  in  a  n  n  a.  a.  I  >.  S.  4t*. 
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Die  Brikettierung  der  Eisenerze  und  die  Prüfung 

der  Erzziegel. 

Von  Geh.  H.TKnit  Prof.  Dr.  H.  Weddinjr-  Berlin. 
iSrhluli  von  Seite  s.l 


Viel  hindunirsfahio-i  r  als  Steinkohle  sind  Pech. 
Asjdialt  miil  l*.t roltumrii«-k-,t ;in<lf  isop-n. 
Masut  i.  Man  kann  damit  recht  vorzügliche 
ZicL'td  herstellen  und  seihst  lüehtstaul»  mit 
diesem  Hindcmitti  I  zu  truten  Ziegeln  vorcinit:en. 
wenn  dir  in  ihr  Warme  ircformten  Zir-rd  nach- 


Al.liil.liiMj»'  1. 

A  —  AuHrttniiiiuM^'  der  Hciz^ntc. 

H  =  KinHtrüiMiin-f  der  H.  izi:«««-. 

C  =  Ahtiiinr»hr. 

I>  =  StiuLfruiir. 


her  einer  Verkokung  ausgesetzt  werden.  Aher 
dir  Krfahrunir  lehrt,  dali  am  Ii  diese  Hilfsmittel 
viel  zu  ko>ts]d>  Ii;.'  sind.  I»asse|l>e  ;rilt  vvidil 
auch  von  di  r  von  Ktlison  \  nri:cschla«:enen  llarz- 
siitV,  welche  er  lxnutzt  li.it.  als  di>  Sintrrum: 
seiner  Magneteisenerze  ohne  iSindomittel  im 
Ki'ttiiiotVn  nicht  ircliii-ren  wollte. 

Hin  weiteres  organisches  Hindemitiel  ist  die 
Starke,  welche  in  hohen  Temperaturen  ja  auch 
Kolili'ii]irodiikti-  jriht.  Sic  kann  allerdings  unt-r 
liolu-m  l>rmk  auch  vertlüssiirt  «erden,  und 
man  kann  sie  nicht  nur  aus  ( 'itreiiharten.  z.  Ii. 
Mais  oder  Kartoffeln,  sondern  auch  aus  l'u- 
krautern  herstellen.  Darauf  hat  Marlon  ii 
Umladest  ein  Verfahren.  Krzzh-iro|  herzustellen. 


^e^riindet.  oh  indessen  auch  dieses  Hiudc mittel 
nicht    viel  zu   teuer  ausfallt,   miili  mindestens 

eist    festgestellt   Werden.     Ks   lini^'e   indessen  hei 

dieser  (ieleirenheit  erwillint  werden,  dai'i  Marton 
alisichtlich  >•  i  fö  rm  i  <re  Zievel  herstellt,  und  dal» 
diese  Kortn   sich  für  ihn  Hochofen   viel  hesser 

eiujitiehlt.  als  die  ejew  idin- 
liche  Form  der  recht- 
kantitren  Zievel,  deren 
Kcken  -rar  zu  schnell 
ahiroriehcn  oder  ah-re- 
stohen  werden. 

Scldieldich  sind  noch 
zu  erwähnen  die  Rück- 
stände chemischer  Fahri- 
keti.  so  z.  lt.  das  so- 
genannte Zelljiech  usw. 
Stoffe,  die  möglicher- 
weise an  einzelnen  Orten, 
wo  solche  Kahriken  nahe 
dem  Hüttenwerke  <re- 
letren  sind,  vorteilhaft 
zu  verwenden  sein  wer- 
den, im  allgemeinen  alter 
doch  wohl  viel  zu  teure 
Zuschlage  sind. 

Nachdem  ich  so  die  ver- 
schiedenen Arten  der  Ver- 
suche der  Zie^elun^  vor- 
geführt hahe.  wird  man 
erkennen,  dal)  erstens 
nicht  jedes  Verfahren  für 
jedes  Krz  hranchhar  ist. 
dali  vielmehr  jedes  Krz 
In  sonderer  rntersuchunjr 
auf  seine  Ziee;eluii^s- 
fahi^krit  ohne  "der  mit  verschiedenen  Hinde- 
mitteln  heilnrf.  dali  aiilii  rdein  unter  allen  Ver- 
fahren sich  nur  jene  Verfahren  zur  Zieuvlniitr 
ei-|)el|.  welche  entweder  idllle  Hindeuiittel  aus- 
jreführt  werden  können  und  sich  auf  Sinterunjr 
der  F.IZe  stützen,  oder  solche,  welche  als  Zu- 
schlüge eigentliche  Kiseii.  iv  iiehtnen.  unter  denen 
tniiiire  Kr/.e  oder  I  irauneisrtierze  allein  ].assen. 
dali  mau  ferner  von  jedem  Kalk/.uschla^  an  sich 
\l»tand  nehmen  miili  und  am  h  \uu  anderen  kalk- 
half iü-i-fi  Suhstanzeii,  >•»  s>  i  denn,  dali  diese  \nrhrr 
in  ein  durch  \\  assei  datii|il  inizei  st  Mi  liares  Produkt 
«I.  h.  ein  Kalksilikat  iihcrjrefithrt  werden.  In  allen 
K.tllen  in it  1  >  ein  Krz  oder  ein.-  Mischung  einen  aus- 
reichemlen   Zwischenraum  zwischen  Sintern  und 


Digitized  by  Google 


I.S.  . (hihi« r  l'.H>«">.         IHr  ftrih  Hin  umj  <ler  h'.i--nrr:i  «>»l  ilii  l'riif ~tui<t  ih  r  Ki  zzirrji  I.     Stahl  und  Kitten.  77 


81  hm.  lzpunkt  besitzen.  Bei  Matrnctciseiicrzcn  he- 
tr.l^'t  dieser  'JOO  '250".  hei  l'urpurcrzrn  nur  etwa 
150",  bei  den  meisten  (iichtstaubartcn  nur  H»()°. 

Von  organischen  Bestandteilen  wird  man 
überhaupt  Abstand  zu  n«*litn**n  haben  aus  dem 
•  iriiml«'.  weil  man  ja  damit  mit  den  Erzen  iimi«j- 
den  Kohlenstoff  mischt,  was  il<-sliall>  unvorteil- 
liat't  ist.  weil  dadurch  stets  eine  wnrmevei- 
brauchende  direkte  Reduktion  der  Kiscnoxydc 
li.  rli.  itrt'fiilirt  winl.  wahrem!  man  sonst  in  Hoch- 
öfen mit  ilem  irünstip-n  rmstamle  rechnet,  «lall 
die  Eisenoxyde  durch  Kohlenoxyd  reduziert 
werden,  ohne  dal»  damit  ein  Warm. •Verlust  ver- 
bunden ist. 
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Al.l.il.1.  J. 
A  =  (Hier, 
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«iii-4»elilnlljre. 


Ich  wende  mich  nun  zu  dem  zweiten  Teile 
iiu  ines  Vortrau'es,  zu  der  Frajre :  Warum  sind 
il.  uii  S4i  viele  Krzzieyel.  die  man  für  brauchbar 
Iii- 1t  in  der  Praxis  als  unbrauchbar  befunden 
w.>rd.  Ii  ?  Nun.  da  müssen  wir  doch  die  Fraire 
«teil«  n.  wi<-  kann  man  Krzzie^.  l  vor  ihrer  \'»  t- 
wendunir  ]«rüfen.  prüfen  auch,  oii  es  »ich  lohnt, 
die  meistenteils  sehr  erheblichen  Ausladen  für 
■lie  Herstellung  einer  Krzzie-.'.  lei  auszugehen, 
•he  man  sich  klar  ist,  ob  die  Krzzb ;r.l  spater 
brauchbar  sind.  Man  hat.  abgesehen  \ou  dem 
I'r.-is.  .  vve|ch«'r  in  einem  Erzzbirel  nicht  höher 
«  in  darf,  als  der  des  «isenhaltiiren  <;|ciehw eit i-i  n 
Stück.-rzes.  auf  folgende  Eimens«  haften  |; u.-k -i«  hr 
zu  nehmen  : 

Kistens,  iiiusm  ii  sich  Ei»<  nerzzi. ;..  I  1»«  >ju> m  au 
d.  r  Luft  lagern  lassen,  ohne  durch  Xässe.  durch 


Hitze,  durch  Frost  zerstört  zu  werden:  sie 
müssen  also  hinreichend  dicht  sein,  dabei  aber 
doch  nicht  so  dicht,  dali  bei  ihrer  Verhüttunc; 
die  reduzierenden  (iase  nicht  eindringen  können. 

Zweitens,  müssen  diese  Krze  nahe  der  (ficht 
einem  Einflüsse  von  etwa  150°  warmem  Wasser- 
dampf  widerstehen  können. 

Auf  diese  Eigenschaften  hin  werden  die 
Zieirel  fast  niemals  jrepriift.  und  darin  lie<:t 
einer  der  wichtigsten  (iriinde.  warum  sich  so 
viele  Zievel,  die  bei  <_'ewöhnlicher  Tetll|ieratur 
anscheinend  fest  waren,  im  Hochofen  nicht  be- 
währt hallen. 

Drittens  müssen  die  Zievel  so  lautre  zusammen- 
halten, bis  die  Reduktion  nahezu  vollendet  ist 
und  eine  Schmelzung  eintreten  kann.  d.  h.  Iiis 
zu  einer  Krhitzun<jr  von  mindestens  800"  bis  100»)" 
und  zwar  unter  Kinwirkun^'  eines  heillen  tias- 
strotnes  von  Kohlciioxvd  und  Kohlendioxyd. 

Ii  i  der  Hescliflfti^iinir  mit  diesem  (ictrenstande 
habe  ich  mich  nun  vielfach  bemüht.  N  orrichtuntren 

zu  schaffen,  welcl  in«'  solche  l'rüfune;  trestatten. 

Ks  ist  mir  von  dem  Herrn  Generaldirektor 
Niedl  in  (ib  iwit/  für  weiteren  Ausbau  in  dem 
von  mir  leiteten  Laboratorium  in  der  Köniyl. 
Bergakademie  ein  (iestell  ".'.-schenkt  worden,  in 
welches  von  der  Berliner  I'rilzisionswerkzeuir- 
und  Maschinenfabrik  Scln  b.  ck .  in  Herlin.  X.. 
I »rontheiiin  rstr.  17  I!»,  der  in  der  nebenstehenden 
Zeichnung  dargestellte  Apparat  ••injrehaut  ist. 
Neben  diesem  Apparat  steht  ein  Muffelofen,  der 
mit  <«as  geheizt  winl  und  in  dem  man  die 
zu  prüfenden  Krzzie^el  auf  800°  erhitzen  kann. 
I >!«•  beiden  Blatten  der  Blesse  werden  irbich- 
zeitiv'  mit  dem  Zi.-rel  ebenfalls  durch  (ias- 
flauiiiicn  auf  die  irleichc  Temperatur  gebracht, 
und  man  kann  nun  ohm-  Verminderung  der 
Warme  die  Zievel  ein. -ui  erhöhten  I »rucke  aus- 

setzen.  Sehr  viele  Zievel,  die  sich  bei 
wi.hnlicher  Temperatur  yanz  •rut  bewahrt  hatten, 
hielten  diese  l'ii.be  nicht  aus.  andere  da-r.reu 
zeigten,  dali  sie  irerade  durch  die  höhere  Er- 
hitzung erst  f<«t  yeword.ii  waren,  und  dali 
man  im  «rroiieti  und  ganzen  bei  der  II.  i  st.  llunir 
von  Erzzieireln.  ehe  man  sie  fertigstellt,  eine 
sehr  hohe  Temperatur  anwenden  muH.  denn 
irewöhnlidi  tritt. ii  mehr  oder  minder  die 
einzelnen  Bestandteil*-  zusammen  und  ^«•b.-ii 
dann  erst  brauchbare  Erzzie*rc|.  lndi-s«en  dieser 
A|>parat  gestattet  es  noch  nicht,  die  l'rüfune 
auf  Wasserdampf  bei  !."»(►''  und  auf  Wid.-r- 
standst'.'ihiirkeit  «r« ■■r**n  Kohh-uoxy.l  und  Kohlen- 
dioxyd  bei  so  bis  Inn  "  vorzunehmen.  Meshalb 
möchte  ich  »ehr  trern  einen  Milchen  Apparat  in 
ih  r  lleruakad.  niie  aufstellen,  der  mi'.'efähr  ^>>  zu 
gestalten  »ein  wird,  wie  Sir  ans  der  Abb.  1 
ei»eln  n  können.  In  einen  Z\ linder,  de««,  n  Kolben 
durch  Wasserdruck  In-m  .-i  \\.  |ib  n  »eil  und  i  i 
einen  -e|.;n|iiten  Mantel  .  rli.i lr .  und  /u.T»t  1  ."in1 
«armer  I  lampf  «  i  i    -  |.-it>-t .  «.-.hrend  di--  fr-. —  u » . 


Digitized  by  Google 


78    Stahl  und  Eisen.     Ihr  Brikettierung  der  Eisrnersr 

testeitert  wird,  dann  Kohlcnoxyd  und  Kohlen- 
dioxyd.  Ks  reichen  nun  freilich  die  Staats- 
mittel der  Bertakndcmie  zur  Aufstcllunt  und 
Verwertung  eines  solchen  Apparate*  zur  Prüfunt 
der  Erzziejrel  nicht  aus,  und  es  seheint  mir. 
•laü  V'ü  recht  w  iinschenswert  wäre,  wenn  die 
Kiscnindustriellen  Deutschlands  sich  zusammen- 
täten, um  eine  Anstalt  an  der  Bertakademie  in 
Berlin  zu  errichten,  in  der  diese  Prüfungen 
vorgenommen  werden  können. 

M.  H.!  Ich  hahe  ausgeführt,  daß  man  bisher 
viel  zu  wenit  Rücksicht  darauf  genommen  hat. 
dali  irgend  ein  Verfahren  für  ein  bestimmtes 
feinkörniges  Erz  frecijrnet  und  doch  für  andere 
vollständig  unhrauchhar  sein  kann,  dali  es  daher 
notwendig  ist.  Versuche  systematisch  auszuführen. 
Nun  möchte  ich  mich  hierbei  an  den  verehrten 
Vorstand  des  Eiseiihüttenvereins  wenden.  Ks 
hahen  mich  mehrere  von  den  Herren  Krzzie^el- 
fabrikanten  um  Prüfung  ihrer  Zievel  ersucht 
und  sich  mit  jrrolier  Liebenswürditkeit  erholen, 
mir  zur  Beschattung  der  Apparate  die  nötigen 
Geldmittel  zur  Vcrfiitunt  zu  stellen,  aher  ich 
hahe  dies  ahtclchnt.  und  möchte  es  auch  in  der 
Zukunft  immer  ahlehnen.  Kine  Lehranstalt  ist 
nicht  dazu  da.  die  Privatinteressen  eines  Kin- 
zelnen  zu  fördern,  sondern  sie  soll  der  Gesamt- 
heit zutrute  kommen.  Gern  aher  würde  ich 
dazu  hereit  sein,  wenn  der  Eisenhüttenverein 
einige  Tausend  Mark  hergehen  wollte,  um  eine 
Krzziejrelprüfunjrsanstalt  an  der  Bergakademie 
zu  hauen ,  und  damit  systematischen  Prüfungen 
den  Hoilen  zu  ^ehen .  der  Eisenindustrie  meine 
Kräfte  zur  Verfütunt  zu  stellen:  soviel  mir 
hekannt.  würde  der  oberschlesisehe  Zweitverein 
sich  pern  daran  beleihten".  Die  feinen  Krze 
nehmen  nicht  nur  immer  zu.  sondern  was  schon 
vorhin  in  den  Voi-träf-n  lorvorpeholiin  ist. 
unsere  inländischen  Kisenerze  Itetrinnen  sich  zu 
erschöpfen.  Wir  hahen  außer  der  Minette  und 
den  Erzlagern  hei  Ilsede  keine  mächt  it»-u  Eisen- 
erzlaper  mehr;  auch  die  oherschlesischen  Erze 
pehen  auf  die  Xeipe  und  wir  sind  darauf  au- 
fwiesen, aus  Schweden,  Spanien,  l'ntarn  usw. 
unsere  Erze  zu  heziehen.  Wir  hahen  in  diesen, 
Jahre,  in  dem  wir  so  manche  schlimme  Erfah- 
rungen mit  unseren  tuten  Freunden  im  Auslande 
gemacht  hahen,  um  ein  Haar  einen  recht  er- 
heblichen Ausfuhrzoll  auf  schwedische  Erze  zu 
befürchten  pehaht.  Alles  das  würde  uns  nicht 
schaden .  alles  das  würde  keinen  Bedenken  he- 
pejrnen ,  wenn  wir  in  der  Eajre  wären,  unsere 
zahlreichen  armen  Eisenerze  durch  magnetische 
Auf hereitunp  anzureichern,  und  wenn  man  die 
daraus  entstehenden  feinkörnigen  Erze  in  tute 
Zietel  uniformen  könnte.  Da  bietet  sieh  der 
einheimischen  Industrie  einheimisches  Material 
vorläufig  in  unerschöpflichen  Menden  und  ich 
denke,  daß  die  Eisenindustrie,  auf  der  die  Macht 
und  der  Wohlstand  unseres  Vaterlandes  beruht, 
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dafür  sorgen  sollte,  daß  wir  auch  in  schweren 
Zeiten,  wo  uns  die  Einfuhr  von  fremden  Erzen 
abgeschnitten  werden  könnte,  gerüstet  sein 
werden ,  unsere  Eisenerzeutunt  aus  eigenen 
Erzen  in  vollem  Maße  aufrechtzuerhalten.  Was 
ich  seihst  dazu  tun  kann,  dieses  Ziel  er- 
reichbar zu  machen,  soll  tanz  tewiß  fschehen. 
(Lebhafter  Heifall.) 

Vor  sitzender:  Ich  erölYne  die  Diskussion 
über  den  Vortrat  «h-s  Hrn.  Geheimrat  Professor 
Dr.  W  e  d  d  i  n t.    I  >as  Wort  hat  Hr.  I  >r.  W  e  i  s  k  o  ]>  f. 

Direktor  Dr.- Int .  Weiskopf-Hannover: 
M.  H.!  Herr  Geheimer  Bertrat  Professor  Dr. 
Weddint  war  so  freundlich,  in  seinen  Aus- 
tührunt'-n  meines  Vortrates  zu  t«'denken.  welchen 
ich  über  .die  Brikettierunt  von  Eisenerzen1* 
auf  dem  Alltemeinen  Bertmannstate  in  Wien 
tehalten  halie.  *  In  Ertänzunt  «ler  Mitteilunten 
des  Herrn  «ieheinirat  Weddint  t'statte  ich 
mir.  einif  Erfahrunten.  welche  ich  aus  einem 
mchrjahriten  praktischen  Betriehe  in  der  Eiseii- 
erzaufliereitunt  und  Eis.nerzbrikettierunt  f- 
wonnen  habe,  vorzutrafii.  Es  war  mir  im 
Laufe  der  Jahre  Geb'tenheit  t<  boten.  die  meisten 
«ler  in  der  Liste  verzeichneten  Brikettierunt*- 
verfahren  im  Betriehe  se  lbst  durchzuproben  oder 
zu  hesichtiten.  Außerdem  ist  mir  eine  Reihe 
dieser  Verfahren  zur  Betutachtunt  und  Beur- 
teilunt  vorfh'tt  worden.  Die  patentierten  Ver- 
fahren von  Ronny.  Scoria.  Schumacher.  Pohl 
usw.  haben  sich  im  Großbetriebe  noch  nicht 
einteführt  und  es  wäre  daher  verfrüht,  ein 
wie  immer  t>'artetes  l'rteil  über  diese  Verfahren 
auszusprechen.  Wohl  t«'statten  Sie  mir.  einite 
Worte  über  das  Gröndal-Dellwik- Verfahren  zu 
säten,  welches  das  einzite  ist.  das  in  trößerem 
Maßstabe  zur  Einführunt  flantt  i*t  und  welches 
ich  auch  als  Betriebsleiter  der  Eisenerzauflien-i- 
tuntsanlate  in  Snlztitter  durchführen  mußte. 
Ich  h'te  auf  den  Tisch  des  Haus.-  eine  Phofo- 
trajdiie  des  Kanalolens  «vertl.  Ahbildnnt  :< '. 
der  dort  in  Anwendunt  war  und  bereits  verschie- 
dentlich beschrieben  ist.**  Der  Ofen  kann 
tetenwJlrtit  noch  besichtitl  werden,  wird  jedoch 
im  Frühjahr  nächsten  Jahres  ahterissen.  Der- 
selbe hat  eine  untcfilhre  Läute  vi>n  4t>  m.  eine 
Höhe  von  2  1  i  m  und  eine  Breite  von  l.H  m. 
Die  Gaszufuhr  erßdtt  in  der  Mitte  des  Ofens. 
Die  Verbrcnnuntstasc  streichen  über  die  Ziefl 
hinw  et.  w  eiche  sich  auf  Wate»  hetinden  i  Abbild.  4 ). 
Sämtliche  Waten  bilden  eine  hewetüche  Sohle, 
sie  sind  mit  schmiedeisernen  Flanschen  versehen, 
welche  in  ein  Sandschloß  eintreif  n.  Die  Be- 
wetunt  <ler  Wafii  erfoltt  mittels  einer  Winde, 
welche  einen  Waten  mit  Kollbriketts  hineindrückt. 

•  Berirlit  über  den  Allgemeinen  Herifniannstait 
in  Wien  l'jti4.    .Slalil  und  Kiaen"  I'.m»4,  Heft  5.  S.  -.'75. 

••  Otto  Voirel:  ..lahrlnnli  für  da*  |]i#enhütten- 
wesen*  III.  Hand,  Seite  2 .'»4.  .•lournal  of  the  Iren  ami 
Steel  Institute-  Nr.  1,  1U04,  Seite  47. 
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no  daß  bei  der  vorderen  Tiir  der  mit  fertig  ge- 
sinterten Ziegeln  beladene  Wagen  ausgestoßen 
wird.  Die  Verbrennungsgase  streichen  also  über  die 
Ziegel,  ziehen  unter  die  Wagen  und  zum  Schorn- 
stein hinaus;  es  wird  entweder  Generatorfeuerung, 
oder  Feuerung  mit  Hochofengasen  angewendet. 
I>i<-  Schwierigkeit  hei  diesem  Prozeß  besteht 
darin,  daß  es  weder  bei  der  Generatorfeuerung 
noch  bei  der  Feuerung  mit  Hochofengasen  mög- 
lich ist,  die  Sinterungstemperatur  einzuhalten. 
Die  naturgemäßen  Störungen  im  Gange  des 
jraserzeugenden  Ofens,  die  durch  das  (lichten. 


Abstechen  bezw.  Abschlackeu  entstehen,  tragen 
dazu  bei,  daß  zuzeiten  die  Temperatur  der 
Verbrennungsgase  so  niedrig  wird,  daß  das  Erz 
roh  bleibt  oder  zu  wenig  sintert,  das  andere  Mal 
j.'dueh  so  hoch  wird,  daß  das  Material  SU  einer 
Art  Schlacke  schmilzt;  es  kam  vor,  daß  die 
geschmolzene  Masse  an  der  Seile  herabfloß  und 
an  dem  Sandschloß  und  an  der  Seitenwand  des 
Kanals  festbackte,  bo  daß  die  Wagen  nicht  weiter 
zu  bewegen  waren. 

Die  Gründe  der  Wirtschaft  liehen  Mißerfolge 
aind  darin  zu  suchen,  daß  für  das  Brikettieren 
zu  viel  mechanische  Operationen,  zu  viele  Trans- 
porte, zu  viele  Reparaturen  und  Stillstünde  und 
bei  dem  Fehlen  von  Hochofengasen  ein  zu  großer 
Brennmaterialaufwand  notwendig  ist.  Die  Kosten 
de«  Verfahrens  sind  bei  ganz  normalem  Betriebe, 


der  sehr  selten,  gewöhnlich  nur  einige  Stunden 
am  Tage  möglich  war,  außerordentlich  hohe  und 
berechneten  sich,  die  günstigsten  Verhältnisse 
vorausgesetzt,  auf  4  bis  5  Jlftr  1000  kg.  Das 
Gröndalverfahren  ist,  wie  ich  weiß,  auch  vor- 
übergehend in  Witkowitz  zur  Einführung  ge- 
kommen; in  Salzgitter,  sowohl  wie  in  Witkowitz 
hat  man  sich  die  größte  Mühe  gegeben,  die  mit 
großen  Kosten  aufgestellte  Anlage  in  normalen 
Gang  zu  bringen,  aber  es  war  vollständig  un- 
möglich und  deshalb  ist  der  Betrieb  bald  wieder 
eingestellt  worden.    Ebenso  stand  das  Verfahren 


zu  Pitkaranta  in  Finland  in  Anwendung,  aber 
auch  hier  kam  der  Of  n  bald  außer  Betrieb. 
Das  Gröndalverfahren  ist  gegenwärtig  nur  unter 
der  persönlichen  Leitung  von  Gröndal  in  Herrang* 
im  Betriebe.  Ich  will  noch  erwähnen,  daß  das 
Gröndalverfahren  in  den  großen  norwegischen 
Gruben  in  Dunderlnnd  in  Aussicht  genommen 
ist,  der  Einführung  desselben  stehen  aber  meine 
beschriebenen  Bedenken  entgegen.  Die  Donder- 
land Iron  Ore  Comp,  beabsichtigt,  die  im  Dumbi- 
landdaal  vorkommenden  Magneteisensteine,  welche 
im  rohen  Zustand  88  "  <>  Eisen  und  0,1  bis 
0.8  "  o  Phosphor  haben,  auf  ö7  "  i  Eisen  und 
0,01  "  o  Phosphor  anzureichern  bezw.  zu  reinigen. 


*  .Journal  nf  lli<-  lron  and  Steel  Institut.--  1904 
.Seit«'  40. 
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Einen  50proz.  Aiifbereihiiiirsvcrliist  angenom- 
men, sollen  750  000  t  Hrikitts  erzeugt  werden. 
um«!  zwar  dadurch,  dal»  man  die  Roherze  Iiis  in 
Staubforiii  zerkleinert,  ina-rnetisch  aufbereitet  und 
die  fallende  Schliefe  brikettiert.  Man  stand 
vor  di-r  Wahl  zwischen  der  trockennia;riietischen 
Aufberoituntr  von  Ellison  und  dein  naliinairixti- 
sclien  Verfahren  von  (iröndal.  Nach  erhaltenen 
Nachrichten  hat  man  sich  für  das  nali- 
nia  jrnet  isc  he  Verfahren  von  (tröndal  >  iitschio- 
den,  welches  zweifellos  das  bessere  ist  und 
^iinst ijrcr."  wirtschaftliche  und  betriebstechnische 
Resultate  liefert,  als  jedes  andere  trocken« 
magnetische  Verfahren,  das  einer  sehr 
.intensiven  Zerkleinerung  und  Trocknim-r  bedarf. 

I>as  Hriki-ttieieii  ist  im  wesentlichen  eine 
rein    wirtschaftliche  eine    Geldfrage!  Es 

handelt  sich  hauptsächlich  um  die  Reantwoihinir 
der  Erafre:  Kinder  der  Hochöfner  im  Hriket« 
tieren  einen  Vorteil  und  lieeintiussen  die  Itriket- 
tiet  uiitrskosten  die  Selbstkosten  des  Roheisens  r 
Auf  der  einen  Seite  müssen  also  die  yünst i«r.-n 


Eormeii  Iiis  zu  der  Schmelzzone  mehr  oder  weni- 
ger lieihelialteii  wurden.  Als  dieser  Kall  eintrat, 
änderte  der  Retrieh  sieh  in  geradezu  iiliei- 
raschender  Weis.-.  Ein  N'Uiiren  der  <  ni-ht  i-n 
kam  iilierhaii]»t  nicht  mehr  vor.  Per  Hi  trieh 
war  sm  ideal  re-relm  iliitr,  wie  mau  ihn  sich  nicht 
liesser  vorstellen  kann,  das  erblasenc  Eisen  von 
bester  irleie|iin.'ll)ii.rer  (Qualität,  die  Produktion 
konnte  mit  Leichtigkeit  auf  die  dem  Ofen  und 
der  Er/.<|iialit  it  entsprechende  Nonn  von  200  t 
in  24  Stunden  uehohen  werden  und  erreichte 
einen  Monatsdurchschnitt  vmii  IS."»  t.  doch  war 
mit  dieser  Produktion  die  mögliche  Produktions- 
jrretize  noch  lan^'e  nicht  erreicht,  her  Koks- 
verhrauch  fiel  ebenfalls  lös  auf  normale  Hölle, 
welche  l»ei  normalem  Hetricbe  in  der  Hauptsache 
durch  die  Schlackenmen^e  im  begebenen  Kalle 
etwa  lim»  kyr  Schlacke  auf  looo  k^  Eise» 
und  die  Eiseni|ualit;it  bedingt  wird,  n ml  betrutr 
bei  Thomaseisen  120  l.is  125%.  [>ie  tiirht- 
slanloiienL'e    fiel    auf    unter    1  "  ...    die  Wind- 


pressuntr  von 


— « 

■ 
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Einflüsse,  welche  die  Hrikettiertiiii.'  mit  sich 
bringt,  in  Eechnuiib  gesetzt  werden,  auf  der 
andern  Seite  die  Hrikettierun^skosten.  Eher 
diese  Erae;e  ist  in  .Stahl  und  Eisen"  1!)05 
Nr.  II  Seite  T2\  eine  hochwichtige  Abhandlung 
von  Direktor  Zeidler  in  St.  Petei-sliury; 
erschienen,  welche  sehr  zugunsten  des  briket- 
tierten Erzes  spricht.  Auf  Seite  :{Jti  beschreibt 
Zeidler  die  Störungen  heim  Hetriebe  mit  inul- 
mitrein  Material  und  sti  llt  folgendes  fest  :  .Ibr 
( >fen  produzierte  unter  diesen  Einstanden  .je  nach 

Rescliatlellheit     des     Koks     und    des  erblaseiieli 

Eisens  nur  100  lös  IM)  l  in  '_'4  Stunden  bei 
einem  Koksverbrauch  von  EtObis  155".i  und 
einem  Erzausbrin-ren  von  Mi  bis  :<5"o.  I>.r 
Selbstkostenpreis  betrug  dank  dem  hohen  Koks- 
verbrauch.  urerinu'eii  Ausbrintreii  und  trerinsreii 
Produktion,  erhöhten  Reparaturkoston.  Arbeits- 
löhnen und  allgemeinen  Enkosten  42  bis  50  Ko- 
peken oder  ;»t;  bis  Ii"    *■  f.  d.  Tonne. - 

Uei  der  Verwendimir  von  brikettiertem  Erz 
konstatierte  Zeidler  folgende  wichtige  Tatsache: 
.Eine  radikale  Ändern ntr  des  Huchofeti«ran;:es 
und  der  Hetriebseryebnisse  war  nur  durch  die 
Verhüttung  von  yuten  Hrikitts  zu  erwarten, 
welche  während  der  Hrvrichtiinir  des  i  Ifens  oder 
bei  Erhitzung  auf  :too  bis  500"  ('.  in  den  ober- 
sten   Horizonten    nicht    zerfallen.   Mindern  ihre 


o.!l  bis  1  Ahn.  auf  0.4  bis 
0,5  A 1 111..  das  Erzausbrin-ren 
stie-  auf  40  was  :K>  bis 
M  "  •>  Uoherzausbrinereii  ent- 
sprechen würde,  und  die  nor- 
malen Eisenverlliste  in  die 
Schlacke  hörten  auch  vollstän- 
dig auf.  Mer  Selbstkostenpreis 
ib  s  Eisens  fiel  auf  :t4  bis  ;{."> 
Kopeken  f.  d.  Pud  oder  45 
bis  47  -  "   f.  d.  Tonne. 

I>iese     Resultate     sind     leicht     ZU  Verstehen. 

wenn  man  sich  ver^e-enwärtiirt.  dal»  ih  r  (ias- 
stroin  von  allen  Seiten  unbehindert  jrlrii-li- 
märiijreii  Zutritt  zu  der  ganzen  Ei/.uiasse  in 
Eorm  von  jrh-hhtrrolien  Hriketts  erhielt,  dal»  der 
Trocken-  und  Eeduktionsprozel)  infolgedessen 
schnell  und  erh'i'-him'iliib  vor  sich  -rohen  und 
irleichmaliiir  das  Material  für  den  SchinelzprozeO 
vorbereiten  konnte.  Im  ireirehenen  Ealle  ist  bei 
einem  leicht  reiluzierbareii  oder  auch  sehr  leicht 
.schmelzbaren  Erz  die  Clcichmällitrkcit  der  Re- 
duktion der  iranzen  Erzinasse  Vorbedinirune;  für 
einen  normalen  Hochofeniranj.'.  <la  nur  auf  diese 
Weise  das  folberii'htib«'  Verhältnis  zwischen  Re- 
duktion*- und  Seh  lzprozeli  aufrecht  erhalten 

werden,  das  Erz  vor  vorzeitigem  Schmelzen  und 
ihr  1  >fenir;ni!.r  vor  den  tiuanirenehuieti  Eol^eii 
desselben  bewahrt  werden  kann.  Einer  \ei- 
irrölierten  Windznfuhr  stand  unter  diesen  Ein- 
ständen nicht  nur  nichts  mehr  im  Weev.  son- 
dern dieselbe  war  soirar.  der  Eichten  Reduzior- 
barkeit  und  Schiiielzbarkeit  des  Erzes  ent- 
sprechend, für  normalen  Perrich  erforderlich. - 
Angesichts  dieser  füllst i^r.  n  Erfolge  ist  auch 
auf  einem  andern   Hoehofcnwcrk   die  Anrejrunb 

iretreben   Woidell.    Hilter    denselben  Verhältnisseil 

zwei  Hochöfen  zu  betreiben,  wovon  der  eine 
mit  stückigem  bezw.  mit  briket tii-rtein  Erz  und 
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der  andere  mit  normaler  Beschickung  und  mit 
der  zulässigen  Menge.  Feinerz  betrieben  werden 
soll.  Durch  monatelangen  Betrieb  soll  ermittelt 
werden,  welche.  Kosten  für  die  Erzbrikettierung 
bewilligt  werden  können. 

Eine  weitere  Frage  von  größter  wirtschaft- 
licher Bedeutung  ist  die:  Wo  soll  brikettiert 
werden?    An  der  Gewinnungsstelle  des  Erzes 
oder  am  Hochofen  »    Auch  hier  spricht  die  Er- 
fahrung größtenteils  dnfiir,  wenn  nicht  besonders 
günstige  Verhältnisse  vorhanden  sind,  daß  man 
den  Brikettierungsbetrieb   vom  Hochofenbetrieb 
trennen  soll,  und  denselben   möglichst   auf  der 
Grübe  oder  an  der  Gewinnungsstelle  des  Eisen- 
erzes (wie  Purple-ores)  vornimmt.    Eine  andere 
Anregung   geht  dahin,   daß  man   eine  Zentral- 
brikettierungsanstalt  einrichtet,  die  entweder  bei 
einer  Hafenstadt  liegt,   wo    die  ausländischen 
Eisenerze  eintreffen,  oder  aber  im   Herzen  des 
Industriegebietes,  wo  von   den  einzelnen  Hoch- 
öfen   die  Feinerze   gesammelt    würden   und  in 
dieser  Zentrale   brikettiert  werden   sollen.  Es 
ist  lediglich   ein  Rechenexemjiel,   welcher  Weg 
der  vorteilhafteste  ist.    Der  Vorschlag,  auf  der 
Grube  mittels  Sinterung  die  Eisenerze  zu  bri- 
kettieren, hat  den  großen  Vorteil,  daß  die  gas- 
förmigen und  schädlichen  Bestandteile.  Kohlen- 
säure. Schwefel  usw.  entfernt  werden ;  auch  der 
Wassergehalt  wird  vertrieben  und  die  dadurch 
hervorgerufene  Frachtersparnis,  namentlich  auf 
weitere  Entfernungen   hin,   bietet  einen  bedeu- 
tenden Vorteil  gegenüber  jeder  andern  Methode, 
und  endlich  hat  auch   ein   durch  Sinterung  er- 
zeugtes Brikett  die  wichtigste  Bedingung  bereits 
erfüllt,   es  hat   die  .Feuerprobe*  bestanden. 
Bie   beste  Brikettierungsmethode   ist  diejenige, 
welche  zugleich  eine  Vorbereitung  für  den  Hoch- 
ofenprozeß bildet,  bei  der  jeder  Zusatz  fremder 
Bindemittel  vermieden  wird,  und  welche  keiner 
mechanischen  Operation   vor  der  Brikettierung 
bedarf.    Jede  Handhabung  und  Bearbeitung  des 
Feinerzes  vor  der  Brikettierung  macht  dieselbe 
unrentabel.     Es  soll  weder  gepreßt  noch  gemischt 
werden,  die  Feinerze  sollen  ganz  einfach  einem 
maschinell  angetriebenen  Ofen  zugeführt  werden, 
in  dem  sie  gesintert  werden,  und  aus  welchem 
sie  sich    von  selbst   entleeren.    Es  ist   nun  in 
letzter  Zeit   ein   solches   neues  (das  Dellwik- 
Fleischersche»  Verfahren   in   den  Vordergrund 
getreten,  welches  die  technischen  Schwierigkeiten 
irelöst    haben  soll    und  außerdem  beansprucht, 
wirtschaftlich  sehr  beachtenswerte  Resultate  er- 
zielen zu  können.  Die  Brikettierungsfrage  ist  eine 
wichtige  und  brennende,  und  kann  der  Antrag  des 
Hrn.  (feheimrat  Professor  Dr.  Wedding  nur  unter- 
stützt werden,  daß  eine  weitere  l'ntersuchung  der 
Hrikettierungsmöglichkeiten   durch   den  Verein 
deutscher  EUenhüttenleute  gefördert  werde. 

Vorsitzender:  Da«  Wort  hat  Hr.  Professor 
Mathesius. 

Um 


Professor  Mathesius  -  Berlin :  M.  H. !  Ich 
möchte  mir  erlauben,  darauf  hinzuweisen,  daß 
Hr.  (feheimrat  Professor  Dr.  Wedding  uns  ein 
vorzügliches,  unparteiisch  gehaltenes  Referat 
über  die  verschiedenen  Hrikettierungsvcrfahren 
erstattet  hat.  Aber  er  hat  an  einer  einzigen 
Stelle,  und  ich  bin  davon  Uberzeugt  durchaus 
unabsichtlich,  Sonne  und  Wind  nicht  ganz  gleich- 
mäßig verteilt.  Er  hat  von  den  Verfahren 
Schumacher  und  Oberschulte,  D.  R.  P. 
13K312.  gesprochen,  welches  letztere  von  der 
Oese  11  schaft  Scoria  Dortmund  ausgebeutet 
wird.  an  der  ich  beteiligt  bin.  Deshalb 
erlaube  ich  mir.  darauf  näher  einzugehen. 
Er  hat,  als  er  das  Verfahren  Oberschulte  be- 
sprach, fast  wörtlich  gesagt:  »Wenn  man  mit 
Hochofenschlacke  brikettieren  kann  und  kann 
dasselbe  nach  Schumacher  unter  Anwendung 
von  Kalk  und  Kieselsäure  erreichen,  wird  man 
selbstverständlich  Kalk  und  Kieselsäure  vor- 
ziehen.* 

Da  liegt  wohl  ein  Irrtum  zugrunde.  Wenn 
man  die  Wahl  hat,  beide  Brikettierungsmittel 
anzuwenden,  und  kann  mit  ihnen  gleiche  Re- 
sultate erreichen,  so  ist  zu  beachten,  daß  Kalk 
und  Kieselsäure,  wie  der  Vortragende  selbst 
hervorgehoben  hat,  äußerst  fein  gemahlen  werden 
müssen,  während  granulierte  Hochofenschlacke, 
die  nicht  gemahlen  zu  werden  braucht,  in  jedem 
Betriebe  fast  kostenlos  zur  Verfügung  steht. 
Die  Anwendung  der  Hochofenschlacke  nach  dem 
Verfahren  der  Scoria  stellt  sich  daher  außer- 
ordentlich viel  billiger,  und  man  wird,  genau 
entgegen  der  Meinung  des  Vortragenden,  selbst- 
verständlich nicht  Kalk  und  Kieselsäure, 
sondern  die  billige  Hochofenschlacke  verwenden. 

Vorsitzender:  Ich  erteile  zunächst  Herrn 
Geheimrat  Professor  Dr.  Wedding  das  Wort. 

Geheimer  Bergrat  Professor  Dr.  Wedding- 
Berlin:  Der  Verwendung  der  Hochofenschlacke 
steht,  abgesehen  von  ihrem  hohen  Schmelzpunkt, 
die  durch  den  holten  Tonerdegehalt  bedingte  große 
Sprödigkeit  entgegen.  Hrn.  Dr.  Weis  köpf  möchte 
ich  erwidern,  daß  man  durchaus  nicht  das  gleiche 
Verfahren  für  alle  Erze  anwenden  kann;  das 
Sinterungsverfahren  ist  nur  brauchbar  für  Erze, 
die  auch  sintern,  d.  h.  für  Magneteisenerze. 

Vorsitzender:  Das  Wort  hat  Hr.  Professor 
Mathesius. 

Professor  M at  hesitis- Berlin :  Ich  bin  so 
frei,  die  Einwürfe  des  Hrn.  Geheimrat  Professor 
Dr.  Wedding  gleich  dahin  zu  beantworten,  daß 
die  Proben  der  verschiedenen  mit  Hochofen- 
schlacke in  großem  Maßstabe  angefertigten 
Briketts  ergeben  haben,  daß  dieselben  allen 
Anforderungen  des  Hochofenbetriebes  bestens  ent- 
sprechen. 

Ich  habe  eine  Anzahl  solcher  Briketts  hier 
vorliegen  und  bitte  die  Interessenten,  sich  von 
deren  Festigkeit  zu  überzeugen. 


Digitized  by  Google 


82    Stuhl  und  Kim«n.  ttritnlgr  sur  dt 

Vorsitzender:  I»a  niemand  mehr  das  Wort 
wünscht,  so  schliche  ich  hiermit  die  Diskussion. 
Wir  sind  am  Ende  unserer  Verhandlungen  an- 
gekommen. Sie  haben  durch  Ihren  Heifall  und 
durch  die  außerordentlich  stattliche  Anzahl,  in 
der  Sie  his  zum  Schiuli  hier  geblieben  sind  und 
den  Verhandlungen  beigewohnt  haben.  bewiesen. 


licht?  dt«  Ei*m*.  2B.  J»hrg.  Nr.  2. 
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wie  groß  das  Interesse  ist.  welches  Sie  den 
Vortrügen  entgegengebracht  haben.  Ich  darf 
wohl  Ihre  Zustimmung  annehmen,  wenn  ich  den 
Herren,  die  das  Thema  mit  so  viel  Geschick  und 
so  großer  Gründlichkeit  behandelt  haben,  unserer 
aller  Dank  ausspreche,  i  Lebhafte  Zustimmung.» 
Damit  schließe  ich  die  Versammlung. 


Beiträge  zur 


Ein  Blick  in  ein  Hüttenwerk  vor  sechzig 
Jahren. 

Es  sind  jetzt  gerade  hundert  Jahre  her.  daß 
unser  großer  deutscher  Dichter  dem  sterben- 
den (f reise  diese  Worte  in  den  Mund  lehrte, 
ohne  wohl  zu  ahnen,  von  welch  prophetischer 
Bedeutung  dieselben  sein  sollten.  Wer  freut 
sich  nicht  dieses  neuen  Lebens,  dieses  riesigen 
Aufschwungs  in  Wissenschaft  und  Industrie, 
und  nicht  zum  mindesten  in  unserer  schönen 
Eisenindustrie  und  der  damit  so  nahe  verwandten 
Maschinenindustrie.  Staunend  kann  man  diese 
mächtigen  Errungenschaften  hochschätzen  und 
bewundern,  und  dabei  doch  nicht  die  alte  Zeit 
ganz  vergessen,  die  uns  einst  unter  den  schwie- 
rigsten Verhältnissen  die  Hahn  gebrochen  hat. 
die  einst  unser  Vorbild  und  unser«»  Lehrmeisterin 
gewesen  ist. 

Die  Erinneruntren  an  diese  alte  Zeit  gehen 
mit  uns  alten  Leuten  zu  Grabe,  wenn  sie  nicht 
hier  und  da  noch  festgelegt  werden.  Wenn  es 
mir,  als  einem  der  ältesten  Mitglieder  unseres 
Vereins,  gelungen  ist,  dies  in  den  nachstehenden 
Aufzeichnungen  in  bescheidenem  Maße  zu  tun. 
«lie  vielleicht  manchen  Leser,  der  gewohnt  ist  in 
„Stahl  und  Eisen"  nur  das  Allerneueste  zu  finden, 
seltsam  anmuten  werden,  so  ist  ihr  Zweck  erfüllt. 

Im  Jahre  1827  legten  zwei  hochintelligent*' 
Manner.  Heinrich  Kamp  in  Elberfeld,  der 
im  Hesitz  der  nötigen  Geldmittel  war,  und 
Friedrich  Harkort  in  Wetter  in  Westfalen 
ein  Puddlingswerk  an.  nachdem  bereits  an  ver- 
schiedenen Orten  Versuche  mit  dem  neuen 
Frischverfahren  im  Puddelofen  gemacht  worden 
waren,  aber  zu  einem  befriedigenden  Resultat 
nicht  geführt  hatten.  Die  Herren  hatten  bereits 
im  Jahre  181«*  eine  Maschinenfabrik  oder,  wie 
e>*  in  damaliger  Zeit  hieß,  eine  mechanische 
Werkstatte  in  Wetter  an  der  Ruhr  gebaut,  die 
von  Harkort  geleitet  wurde.  Dieser  stand  in 
vielfachen  Beziehungen  zu  England.  Aufseiner 
Reise  dorthin  im  Frühjahr  182<>  überzeugte 
sich  Harkort  von  den  bedeutenden  Fortschritten, 
welche  das  von  Ports  gegen  Ende  des  acht- 
zehnten Jahrhunderts  erfundene  neue  Frisch- 
verfahren   im    Puddelofen   in    England  bereits 


hichte  des  Eisens. 

»Da«  Alte  Htürzt.  en  ändert  »ich  die  Zeit, 
l'nd  neues  Leben  blüht  aus  den  Ruinen  t" 

gemacht  hatte,  und  erkannte  mit  sicherem  Hliek 
seine  hohe  Bedeutung  für  Deutschland  und  ins- 
besondere für  Westfalen.  Zurückgekehrt  gab 
er  sich  die  größte  Mühe,  in  Kreisen  von  Freunden 
und  Bekannten  Interesse  dafür  zu  erwecken, 
und  womöglich  eine  Aktiengesellschaft  zu 
gründen.  Seine  Bemühungen  blieben  indes  ohne 
Erfolg,  und  so  entschlossen  sieh  die  (dien  genannten 
Herren,  aus  eigenen  Mitteln  ein  Puddlingswerk 
zu  bauen,  welches  in  jeder  Beziehung  bahn- 
brechend geworden  ist. 

Ich  will  dem  weitsichtigen  Hliek  Harkorts 
und  seinem  Andenken  nicht  zu  nahe  treten, 
aber  ein  Rätsel  ist  es  mir  bis  heute  geblieben.  . 
wie  man  ein  solches  Werk  in  Wetter  anlegen 
konnte,  einem  kleinen  Dorf,  auf  einem  hohen 
Vorsprung  des  Ardeigebirges,  welches  mit  den 
Nachbarorten  Witten  und  Herdecke  nur  durch 
die  allerschlechtesten  Hohlwege  verbunden  war. 

Die  heutigen  Zufuhrwege  wurden  erst  im 
Jahre  1842  eröffnet.  Dieses  Ratsei  erscheint 
um  so  größer,  als  die  Herren  bei  dem  Betrieb 
ihrer  Maschinenfabrik  seit  181!*  die  ganzen 
Schwierigkeiten  und  Widerwärtigkeiten  der 
Transportverhaltnisse  genugsam  kennen  gelernt 
hatten.  In  Wetter  befand  sich  bis  zum  Jahre 
1815  das  Oberbergamt.  das  von  da  nach 
Bochum  übersiedelte.  Das  ziemlich  große 
massive  Gebäude,  die  einstige  Heinistatte  des 
Ministers  Freiherrn  von  Stein,  mag  geeignet 
erschienen  sein,  darin  die  Maschinenfabrik  zu 
etablieren  und  es  daher  vom  Staat  anzukaufen. 
Außer  diesem  Gebäude  waren  nur  die  alten 
Burgruinen  vorhanden,  der  feste  Turm  und  im 
ganzen  nur  ein  ziemlich  beschrankter  Raum. 
Diese  Gründe  fielen  für  den  Bau  des  Puddlings- 
werks  im  Tale  weg;  dort  war  Raum  genug,  und 
namentlich  auch  Wasser,  welches  auf  dem  Berge 
ganzlich  fehlte.  Die  Ruhr  war  damals  noch  bin 
Wetter  schiffbar,  so  daß  Kohlen  per  Schiff  be- 
zogen werden  konnten.  Im  Tale  hatte  man 
also  wohl  einen  zweckmäßigen  Platz  finden  und 
für  wenig  Gehl  erwerben  können.  Statt  dessen 
nun  wurde  der  Platz  für  das  Puddlingswerk  in 
dem  alten  Burggraben  ausgegraben,  wobei  man, 
wie  Harkort  schrieb,   noch   eine  Masse  Hirsch- 


Digitized  by  Google 


15.  Jmnuar  190«. 


Hriträge.  zur  fiegchichte  des  Eütns. 


Stahl  und  Einen.  88 


knochen  und  Eherzahne  tan«!,  Erinnerungen  an 
die  Jagdfreuden  der  alten  Burgbewohner,  der 
Grafen  von  der  Mark.  Der  auf  diese  Weise 
nun  gewonnene  Platz  lag  ungefähr  25  Kuß 
unter  dem  Plateau,  auf  welchem  die  Maschinen- 
fabrik errichtet  worden  war.  Ein  drittes  Pin- 
ien, noch  etwa  10  Fuß  tiefer  Hegend,  diente 
zur  Anfuhr  des  Roheisens,  der  Erze  und  des 
Kalksteins  für  den  inzwischen  im  Jahre  18'2t> 
auf  dem  obersten  Plateau  in  der  alten  Burg- 
ruine  erstellten  Hochofen.  Derselbe  ist  von 
dem  Ober-Hütteninspektor  Zintgraff  aus  Siefen 


gewesen  ist.  Zintgraff  erbaute  im  Jahre  1881 
nach  derselben  Zeichnung  einen  Hochofen  auf 
Henriettenhut te  bei  Olpe,  der  bis  zur  Er- 
öffnung der  Ruhr- Sieg- Bahn  in  Betrieb  ge- 
wesen sein  soll,  wahrend  wohl  dem  Hochofen  in 
Wetter  nur  eine  kurze  Lebensdauer  beschieden 
gewesen  ist. 

Es  kennzeichnet  die  Anschauungen  der  da- 
maligen Zeit,  wenn  ich  hier  mitteile,  daß  mein 
hochverehrter  früherer  Lehrer,  Professor  Peter 
Nicolaus  Caspar  Egen,  Direktor  der  Real-  und 
Gewerbeschule  in  Elberfeld,  in  damaliger  Zeit 


•rhaut  worden,  wohl  der  erste  Hochofen  mit 
eisernem  Mantel,  wenn  auch  nicht  aus  Blech- 
platten  so  doch  au»  Gußeisen  hergestellt.  In 
dem  Archiv  der  Maschinenfabrik  habe  ich  nie 
Zeichnuntren  dieses  Hochofens  vorgefunden,  wohl 
alwr  ein  lithographiertes  Blatt,  welches  mir  heute 
noch  vorliegt.  Dieses  Blatt  ist  unterzeichnet 
,C.  L.  Althaiis  inv.  et  del.  im  November  1825*. 
Althans  war  damals  Ober-Hütteninspektor  in  Sayn: 
durch  gütige  Mitwirkung  seines  Schwiegersohns, 
de«  Geheimen  Oberbergrats  Hauchecorne,  des 
Birektors  der  Bergakademie  in  Berlin,  ist  fest- 
gestellt worden,  daß  dieses  Blatt  aus  dem 
Archiv  für  Borgbau  und  Hüttenwesen  Hand  XII, 
Heft  •»  herstammt,  wo  wohl  noch  manches 
Interessante  über  den  Hochofen  nachgelesen 
»■•rden  könnte.  Es  scheint  also,  daß  Altbans 
der  Erfinder  der  eisernen  Mantel  hei  Hochöfen 


einer  der  ersten  Mathematiker  und  Techniker 
Deutschlands,  in  seinen  , Untersuchungen  über 
den  Effekt  einiger  in  Rheinland  und  Westfalen 
bestehenden  Wasserwerke",  vom  Jahre  1H31. 
schrieb,  daß  Wetter  schon  einen  gut  gebauten 
Hochofen  mit  kräftigem  Zylindergeblase  habe. 
Und  wie  war  dies  kräftige  Zylindergehlaser 
Kitie  Dampfmaschine  von  etwa  10  Zoll 
Zylinderdurchmesser  und  20  Zoll  Hub,  mit  einem 
Dampfdruck  von  2  his  B  Atmosphären  arbeitend, 
trieb  mittels  eines  doppelten  Vorgeleges  die 
Kurbelwelle  eines  horizontalen  Geblases,  welches 
einen  Zylinderdurchniesser  von 
etwa  4  Kuß  Hub  hatte  und  in 
20  Umdrehungen,  also  40  einfache  Hübe  machte. 
Da  ein  Windregulator  nicht  vorhanden  war,  so 
entstand  ein  Intermittierendes  Aufflammen  und 
Verlöschen  des  Gichtf euere,  begleitet  jedesmal 
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von  »«in »un  dumpfen  Schall.  Ein  romantischer 
Anblick,  oVr  aber  wohl  in  damaliger  Zeit  als 
seihst  vorstandlich  aussehen  wurde,  denn  ich 
halte  in  »lein  oben  erwähnten  Werk  von  Egen, 
in  dem  Kapital  über  (iebla.se.  nirgendwo  eine 
Mitteilung  iilier  Windregulatoren  gefunden.  I >io 
Produktion  eines  solchen  Ofens  soll  nach  Egen 
etwa  40  000  Pfund  i.  d.  Woche  betragen  hab»*n. 
Nun  denke  man  sich  aber  die  Situation  dieses 
H  )chofens:  auf  dem  oberen  Plateau  erbaut,  mag 
seine  Höhe  2.r>  Fuß  gewesen  sein.  Der  Erzplatz 
lag  aber  nach  dem  oben  Gesagten  etwa  3">  Fuß 
tiefer,  also  eine  Differenz  zwischen  (iieht  und 
Erzplatz  von  HO  Fuß.  hie  (iichten  wurden  auf 
einer  aus  Holz  konstruierten  schiefen  Ebene  von 
Hand  heraufgewunden.  Etwas  besser  jrin^r  es 
mit  den  Holzkohlen,  die  auf  dem  oberen  Plateau 
angefahren  uml  in  Körben  auf  die  (ficht  getragen 
wunlen.  Per  »ranze  Hochofen  hat  wohl  nur  eine 
kurze  Lebensdauer  (rehabt ;  als  Schüler  habe  ich 
ihn  in  Hetricb  gesehen;  bei  meinem  Eintritt,  in 
die  Maschinenfabrik  im  Jahre  1K4'>  stand  er 
noch,  war  aber  nicht  mehr  in  Betrieb,  und  einige 
Jahre  später  habe  ich  ihn  selbst  dem  Schmelzofen 
überantwortet.  Das  Ausschachten  des  Platzes 
für  das  Puddlingswerk  mag  bei  dein  felsigen 
Grund  in  der  alten  Zeit,  in  der  man  nur  mit 
Pulver  sprengen  konnte,  seine  großen  Schwierig- 
keiten gehabt  haben.  So  war  die  Sohle  des 
Hüttenwerks  nicht  durchgehends  horizontal, 
sondern  nur  so  weit,  als  sie  zur  Aufnahme  der 
Maschinen  diente,  wahrend  sich  daran  eine 
schiefe  Ebene  anschloß,  auf  welcher  die  Oefen 
standen,  derart,  daß  der  oberste  Puddelofen 
einige  Fuß  höher  stand,  als  der  unterste.  Be- 
achtet man  dabei,  daß  der  Platz  für  die  Anfuhr 
des  Roheisens,  wie  oben  mitgeteilt,  auch  noch 
etwa  zehn  Fuß  tiefer  lag,  so  kann  man  sich 
ein  Hild  von  der  beschwerlichen  Zufuhr  des 
Roheisens  zu  den  Puddelöfen  machen.  Mit  der 
Zufuhr  der  Kohlen  ging  es  besser;  diese  wurden 
am  oberen  Ende  zugeführt,  also  bergab.  Die 
Umfassungen  des  Gebäudes  wurden  auf  der  süd- 
lichen und  westlichen  Seite  durch  Felswantle, 
auf  der  nördlichen  Seit»'  durch  eine  Mauer  mit 
wenigen  Lichtftffnungen  gebildet,  wahrend  die 
östliche  Seite  ganz  offen  war.  Das  Dach  be- 
stand aus  verhältnismäßig  kleinen  Spannungen, 
bis  zu  den  hinderbalken  etwa  1'2  Fuß  hoch. 
Der  ziemlich  dunkle  Kaum  mit  seim-m  von  Ruß 
und  Asche  geschwärzten  Balkenwerk,  hie  und 
da  ein  Loch  im  Dach,  durch  welches  ein  freund- 
licher Sonnenstrahl  hereinblinkte,  war  im  wahren 
Sinne  des  Wortes  eine  Hütte  und  rechtfertigte 
die  Benennung  „Eisenhütte",  eine  Bezeichnung, 
die  hei  Anschauung  der  heutigen  aus  (ilas  und 
Eisen  erbauten  Eisenwerkspalaste  nur  schwer 
erklärlich  ist. 

Die  Einrichtung  »les  Werks  mag  in  der 
alteh  Zeit   seine   ganz   bedeutenden  Schwierig- 


keiten gemacht  haben,  wenn  auch  vielleicht  an- 
zunehmen ist,  daß  die  Erbauer  einen  großen 
Teil  der  Zeichnungen  für  Maschinen.  Walzwerke 
und  Oefen  von  England  bezogen  haben.  Das 
Werk  hatte  fünf  Puddelöfen  und  einen  Schwciß- 
ofen.  Die  Puddelöfen  mögen  wenig  verschieden 
gewesen  sein  von  den  heute  noch  üblichen;  in 
den  frühesten  Zeiten  waren  sie  ohne,  später 
mit  Wasserkühlung.  Jeder  Ofen  hatte  seinen 
besonderen  Schornstein  von  mäßiger  Höhe,  oben 
versehen  mit  einer  Klappe  zur  Regulierung  des 
Zugs.  Die  Verwendung  der  Abwarme  zur  Er- 
zeugung von  Dampf  war  damals  noch  nicht 
üblich.  Erst  zu  Anfang  der  fünfziger  Jahr»' 
wurde  an  ein«in  Puddelofen  ein  verhältnismäßig 
kleiner  Kessel  eingebaut:  an  den  anderen  ge- 
statteten dies  die  Raum  verhalt  nisse  nicht ; 
stehend»'  Dampfkessel  wurden  erst  in  viel 
spateren  Jahren  erfunden.  Der  Dampf  wurde 
in  sogenannten  Kofferkesseln  erzeugt  mit  einer 
Dampfspannung  von  etwa  1  i  Atm.  1'eberdnick. 
Trotzdem  auf  dem  Berge  kein  Tropfen  Wasser 
vorhanden  war.  waren  die  Betriebsmaschinen  mit 
Kondensations  Vorrichtungen  versehen.  Größere 
K»'ssel  mit  höherem  Druck  wagte  man  in  der 
damaligen  Zeit  noch  nicht  auszuführen.  Zur 
Gewinnung  des  erforderlichen  Einspritzwassers 
war  im  Werk  ein  Schacht  bis  zum  Ruhrspiegel 
abgeteuft  und  mit  diesem  durch  einen  Querschlag 
verbunden.  Eine  ziemlich  große  Pumpe  hob 
das  Wasser  zunächst  in  ein  Hassin ;  von  da 
ging  es  in  die  Kondensatoren,  dann  wurde  es 
von  den  Luftpumpen  auf  ein  Gradierwerk  mit 
Dornen  gehoben,  um  abgekühlt  wieder  als  Ein- 
spritzwasser mit  verwendet  zu  werden.  So 
war  vor  achtzig  Jahren  schon  eine  Einrichtung 
vorhanden,  die  man  heute  wieder  überall  als 
neu  eingeführt  sieht. 

Zum  Zangen  der  Luppen  diente  ein  nach 
englischem  Muster  erbauter  Aufwerfhammer.  der 
ganz  in  Eisen  konstruiert  war.  Die  Anfertigung 
der  für  die  damalige  Zeit  recht  schweren  Guß- 
stücke mag  der  jungen  Maschinenfabrik  nicht 
geringe  Schwierigkeiten  gemacht  haben.  Der 
Hammer  war  in  der  ganzen  Umgegend  unter 
dem  Namen  „der  große  Eisenhammer"  bekannt. 
—  In  »1er  Nahe  gab  es  sogar  «'in  Wirtshaus 
„zum  großen  Eisenhammer".  Der  Antrieb 
erfolgt»'  durch  eine  Welle  mit  einem  zwei- 
flügeligen Hcbedauiiien.  die  durch  eine  Balancier- 
Dampfmaschine  mit  21  Zoll  Zylinderdurchmesser, 
3  Fuß  Hub  und  20  Umdrehungen  i.  d.  Minute 
angetrieben  wurde.  Die  Bearbeitung  der  Luppen 
unter  »Heseln  Hammer  war  eine  sehr  energische; 
die  Schlacke  wurde  gründlich  ausgequetscht, 
und  da  kein  Luppenwalzwerk  vorhanden  war. 
so  wunlen  die  Luppen  auf  eine  Dimension 
welche  dem  Grobwalzwerk  entsprach,  ausgereckt. 
Fiir  Blech«-  schweißte  man  einige  flachgeschlagen«' 
Brammen  aufeinander,  oder  schmiedete  auch  wohl 
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Pakete  von  maßiger  Größe  aus.  Bei  den  fort- 
währenden Stößen  hatte  die  Maschine  schwer  zu 
leiden  und  bildete  da8  Schmerzenskind  der  Hütte. 
Da  hatte  nun  der  erste  Monteur  der  Maschinen- 
fabrik gefunden,  daß  die  Maschine  hesser  ar- 
beitete, wenn  sie  nicht  in  den  mathematischen 
Linien,  sondern  in  vielen  Teilen  abweichend  da- 
von aufgestellt  war.  Diese  Abweichungen  waren 
in  einem  kleinen  Buch  sorgfältig  zusammen- 
gestellt. Da  wurde  mir  denn,  als  jüngstem 
Techniker  der  Maschinenfabrik,  am  1.  Juli  jeden 
Jahres  bei  Beginn  der  Inventur  von  dem  Herrn 
Chef  dieses  Buch  übergeben  mit  dem  Auftrag, 
die  Maschine  auf  ihre  Richtigkeit,  oder  besser 
Unrichtigkeit  zu  revidieren  und.  wenn  nötig, 
wieder  auf  diese  Unrichtigkeit  einzustellen. 
Unter  Beihilfe  einiger  Schlosser  wurden  über 
feste  Marken  Schnüre  gespannt  und  mit  Lot 
und  Wasserwage.  mit  Winden  und  Keilen  einige 
Tage  tüchtig  gearbeitet,  und  die  Maschine,  die 
sich  vielleicht  im  Laufe  des  verflossenen  Jahres 
selbst  korrigiert  hatte,  in  die  unrichtige  Stellung 
zurückgezwängt.  Ob  mir  das  nun  immer  mit 
der  von  dem  Herrn  Chef  verlangten  Genauigkeit 
gelungen  ist.  will  ich  heute  gerade  nicht  mehr 
behaupten ;  es  war  vielleicht  auch  gar  nicht  so 
ganz  wesentlich,  denn  die  allgemeine  Elastizität 
de  ganzen  Baues  war  wohl  die  beste  Sicherung 
gegen  Brüche,  die  vielleicht  bei  einem  ganz 
starren  System  unausbleiblich  gewesen  wären.. 
Die  große  Balancier- Dampfmaschine  zum 
Hetrieb  der  Walzwerke  machte  einen  recht 
stattlichen  Kindruck :  sie  mag  einen  Zylinder- 
ilurehmesser  von  42  Zoll  bei  5  Fuß  Hub  gehabt 
haben  und  machte  vielleicht  in  der  Minute  "'0 
l  mdreh untren.  Der  Konstrukteur  hatte  mit 
Vorliebe  den  Bau  in  gotischen  Formen  gehalten, 
und  gotische  Verzierungen  selbst  an  Balancier 
und  Zugstange  angebracht.  Weniger  hatte  er 
dabei  die  Kegeln  der  Stabiiitat  beachtet.  Die 
Ständer  für  die  Unterstützung  des  Balanciers 
waren  gekröpft,  hatten  sehr  schmale  Fußplatten, 
waren  aber  sonst  gegenseitig  miteinander  gut 
verstrebt.  Beide  Maschinen  hatten  einfache 
Schiebe  rstetierungen :  Expansionsvorrichtungen 
waren  noch  wenig  bekannt,  waren  auch  bei  dem 
höchst  geringen  Dampfdruck  kaum  möglich 
gewesen.  Die  einfachen  Schieber  durften  nach 
den  Ansichten  der  alten  Zeit  weder  Ueberdeekung 
noch  Voreilung  haben,  mußten  vielmehr  mit  den 
Kanülen  genau  abschließen.  Die  sämtlichen 
Fundamente,  auch  für  die  Triebwerke,  für  die 
Walzwerke  und  für  den  Hammer,  wann  aus 
Holz  konstruiert  unter  ganzlichem  Ausschluß 
von  Mauerwerk.  Schwere  eichene  Kalken  lagen 
im  Grunde,  etwa  8  bis  10  Fuß  tief,  durch  dicke 
Stempel  und  diagonal  gestellte  Streben  mit  den 
ebenso  starken  oberen  Knhmstiicken  verbunden. 
I>ie  Idee  war  wohl  dabei  gewesen,  ein  steifes 
Bett  zu  schaffen;  die   Belastung  dieses  Bettes 


bildete  ausschließlich  die  Maschine.  Ganz  ge- 
lungen war  nun  diese  Idee  nicht,  denn  die 
Maschinen,  sowohl  die  große  wie  die  kleine, 
wiegten  sich  in  bescheidenen  Grenzen  hin  und 
her.  Das  große  schwere  Schwungrad  war  aus 
einem  vierteiligen  Ring,  aus  einzelnen  Armen 
und  dem  Nabenstück  zusammengepaßt  und  lief 
gut  rund.  Ueberhaupt  machten  die  beiden  Ma- 
schinen mit  ihren  recht  sauberen  Gußstücken 
der  jungen  Maschinenfabrik  alle  Ehre. 

Die  Maschine  trieb  direkt  ein  Blechwalzwerk 
von  19  Zoll  Durchmesser  bei  höchstens  4  Fuß 
Ballenlange  an;  die  Oberwalze  war  im  Anfang 
nicht  balanciert,  spater  jedoch  wurde  eine 
Balanciervorrichtung  angebracht.  Mittels  eines 
ersten   Vorgeleges   wurde   die   Grobwalze  von 

14  Zoll  Durchmesser  mit  <iO  bis  70  Umdrehungen 
in  der  Minute,  mittels  eines  zweiten  Vorgeleges 
die  Feinwalze  von  'J  Zoll  Durchmesser  und  105 
Umdrehungen  in  der  Minute  angetrieben.  Die 
sämtlichen  Stirnrader  liefen  recht  gut. 

Sämtliche  Walzenstander  und  die  Walzen- 
ständerplatten  waren  nur  wenig  bearbeitet,  da 
in  alten  Zeiten  Hobelmaschinen  noch  nicht  er- 
funden waren.  Die  Muttern  für  die  Druck- 
schrauben waren  sechseckig  mit  Spielraum  ein- 
gekeilt; Eiuhaustiicke  und  Metallager  wurden 
roh  eingelegt,  höchstens  letztere  mit  der  Feile 
etwas  ausgekratzt.  An  Scheren  war  für  das 
ganze  Werk  nur  eine  einzige  Manischere  vor- 
handen, welche  von  der  Schwungradwelle  ange- 
trieben wurde  und  zum  Beschneiden  der  Bleche 
sowie  zum  Abschneiden  der  rohen  Enden  der 
Stäbe  dienen  mußte,  und  für  diese  letztere 
Arbeit  recht  unvorteilhaft  gelegen  war.  Dampf- 
pumpen  kannte  man  damals  noch  nicht ;  wenn 
die  Kessel  Wasser  notwendig  hatten,  mußte 
eine  der  beiden  Maschinen  in  Betrieb  gesetzt 
werden. 

Mit  der  Zeit  waren  nun  die  Kofferkessel 
abständig  geworden ;  man  entschloß  sich  zu 
einfachen  zylindrischen  Kesseln  mit  Siederohr 
und  wählte  einen  Dampfdruck  von  zwei  Atmo- 
sphären Uchcrdruck.  wobei  man  dann  die  Kon- 
densationsvorrichtungen der  Maschinen  abwarf. 
Da  mußte  denn,  da  kein  Kanin  vorhanden  war. 
das  ganze  Kesselhaus  wieder  auf  eine  Tiefe  von 

15  Fuß  ausgeschachtet  werden,  wobei  die  Suhle 
noch  immer  10  Fuß  über  der  Sohle  des  Hütten- 
werks blieb.  Glücklicherweise  war  die  Lage  so, 
daß  die  Kohlen  von  dem  oberen  l'lateau  ab- 
gestürzt werden  konnten.  Mit  dem  höheren 
Dampfdruck  stellten  sich  aber  unangenehme 
Folgen  ein.  Die  Hainmerniasrhine  mußte  wohl 
eine  gering.-  Beschleunigung  angenommen  haben, 
denn  plötzlich  brach  die  Schwungradwelle.  Uns 
war  in  der  damaligen  Zeit  ein  grolier  Unfall. 
Heutigentags  bekommt  man  rascher  eine  ge- 
schmiedete Welle.  als  damals  eitle  gegossene, 
und  es  entstand  ein  mehrwöclientlieher  Stillstand 
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des  ganzen  Werks.  Der  Unfall  wiederholte 
sich  noch  mehreremal.  Iiis  er  durch  Veränderung 
der  Lagerung  beseitigt  wurde. 

Die  große  Maschine  hatte  sich  lange  gut 
gehalten,  als  eines  Tages  die  Kurhel  brach. 
In  dem  verhältnismäßig  dunklen  Kaum  hatte 
man.  trotz  sorgfältiger  Untersuchung,  keine 
weitere  Beschädigung  wahrnehmen  können.  Als 
aber  nach  acht  Tagen  die  Maschine  wieder  in 
Betrieb  gesetzt  werden  sollte,  hob  sich  der 
ganze  obere  Teil  der  Maschine  und  es  zeigte 
sich,  daß  das  ganze  Balanciergeriist  glatt  durch- 
geschlagen war.  Glücklicherweise  gelang  es 
dem  Maschinenwärter,  die  Maschine  sofort  an- 
zuhalten, und  setzte  sich  der  obere  Teil  genau 
wieder  auf  die  Bruchflachen  auf,  so  daß  eine 
vollständige  Zerstörung  der  ganzen  Maschine 
vermieden  wurde.  Da  war  denn  die  Not  groß ; 
verschwinden  mußte  die  ganze  gotische  Herr- 
lichkeit und  einer  ganz  einfachen  Silulc  Platz 
machen. 

Die  Fabrikate  der  Hütt«-  waren  übrigens 
recht  gut:  die  Maschinenfabrik  entnahm  natür- 
lich ihren  ganzen  Bedarf  dem  eigenen  Werk. 
Besondere  Klagen  über  die  Qualität  sind  mir 
nie  bekannt  geworden.  Die  Bleche  waren  so- 
gar besser  als  in  spateren  Jahren.  Und  es 
mag  auch  recht  gut  gearbeitet  worden  sein. 
Gewicht  und  Zahl  der  Chargen  in  den  Puddel- 
öfen war  ebenso,  wie  in  den  späteren  Jahren. 
Die  ersten  Arbeiter  waren  aus  England  herüber- 
gekommen; ihre  Namen  sind  heute  noch  bekannt; 
mancher  englische,  in  westfälisch  .Blatt*  ver- 
ballhornter Ausdruck  erinnerte  noch  lange  an 
sie.  Der  starke,  kräftige,  westfälische  Arbeiter 
hatte  das  neue  Verfahren  bald  erlernt,  und  die 
Engländer  mögen  nicht  allzulange  in  Wetter 
verblieben  sein. 

Gar  manche  Stunde  nach  Feierabend  habe 
ich  in  dem  Hüttenwerk  zugebracht,  habe  am 
Puddel-  und  .Schweißofen,  an  Walze  und  Hammer 
gestanden,  mich  mit  Meistern  und  Arbeitern, 
mit  Kessel-  und  Maschinenwärtern  unterhalten 
und  dabei  auch  Vielerlei  gelernt.  Oft  habe  ich 
auch  abends  auf  dem  nahen  Berge  gestanden 
und  die  magische  Beleuchtung  des  Kuhrtals  be- 
wundert durch  die  den  Schornsteinen  fast 
permanent  entströmenden  mehrere  Fuß  hohen 
Flammen.  Oft  sind  dieselben  mir  auch  eine  will- 
kommene Leuchte  gewesen,  wenn  ich  am  späten 
dunklen  Abend,  oder  in  der  Nacht,  einsam  im 
selbst  kutschierten  Wagen  von  Geschäftsreisen 
in  die  Umgegeud  heimkehrte.  Dies  Stückchen 
Komantik  ist  für  immer  verschwunden.  Weniger 
romantisch  war  indes  der  fast  kompakte  Qualm, 
der,  aus  Kuß  und  Asche  bestehend,  diese  Klammen 
begleitet«'  und  sich  schwer  auf  die  nächste 
Umgebung  niederschlug,  der  Kummer  und  Aerger 
mancher  biederen  Hausfrau,  die  ihre  neuen  Gar- 
dinen sehr  bald  beschmutzt  und  verdorben  sah. 


Im  Jahre  1K48  wurde  die  Bergisch-Märkische 
Bahn  eröffnet.  Diese  und  andere  neue  Bahnen 
mochten,  außer  Anregung  zur  Erbauung  neuer 
Hüttenwerke,  anderen  Hütten  Vorteile  bringen, 
welche  in  Wetter  nicht  zu  erreichen  waren,  die 
aber  den  Wunsch  erregen  mußten,  ihrer  teil- 
haftig zu  werden,  und  die  Verlegung  des  Werks 
dringend  forderten.  Es  trat  eine  Trennung  der 
Besitzer  ein;  Hermann  Kamp  verzog  nach 
Dortmund  und  erbaute  dort  im  Jahre  1H54  ein 
neues  l'nddlings-  und  Walzwerk,  welchem  er 
nach  seiner  Frau  Gemahlin  den  Namen  Paulinen- 
hütte  gab.  Das  Geschäft  wurde  bereits  im 
zweiten  Jahr  in  eine  Aktiengesellschaft  um- 
gewandelt, und  Direktor  Kuez,  der  von  der 
..Koten  Knie"  bei  Aachen  gekommen  war,  taufte 
den  Namen  in  „Kote  Erde"  um. 

Es  sind  wohl  nur  wenig  Sachen  aus  dem 
alten  Werk  dorthin  übertragen  worden,  Walzen- 
ständerplatten,  Walzenständer  und  Walzen;  alles 
andere  tiel  der  Vernichtung  anheim  und  wanderte 
in  den  Schmelzofen.  Das  Gebäude  war  schnell 
abgebrochen,  und  ein  öder  Platz  entstand  da, 
wo  noch  kurz  vorher  reges  Leben  gewaltet 
hatte.  Leider  hat  die  Maschinenfabrik  den  ihr 
zugefallenen  Platz  mit  sehr  teueren  Gebäuden 
überbaut.  Es  werden  wohl  nur  noch  wenig 
Leute  leben,  die  speziellere  Erinnerungen  an 
dies,  sozusagen  erste  Puddlingswerk  Deutsch- 
lands besitzen.  Die  alten  Beamten  ruhen  schon 
lange  in  kühler  Knie :  vielleicht  lebt  hie  und  da 
noch  ein  alter  Arbeiter.  Das  Verfahren  hat  sich 
übrigens  von  Wetter  aus  rasch  verbreitet;  soviel 
mir  bekannt,  wurde  der  große  Eisenhammer  von 
der  Maschinenfabrik  nach  Nachrodt,  nach 
Menden  und  nach  S i egen  geliefert ;  die  Werke 
waren  für  Wasserantrieb  eingerichtet  und  bereit« 
mit  Luppenwalzwerken  versehen.  Gar  Manches 
mag  einem  heute  eigentümlich  vorkommen,  über 
manche  Einrichtung  mag  man  den  Kopf  schütteln, 
aber  zu  einem  Urteil  würden  wir  nur  dann  be- 
rechtigt sein,  wenn  uns  die  näheren  Umstände 
und  Verhältnisse  bekannt  wären,  die  einst  be- 
stimmend gewesen  sind,  und  die  vi«  lleieht  ein 
gewichtiges  Wort  mitgesprochen  haben. 

Die  vorstehende  Abbildung,  die  ich  der 
Gut«-  d<  s  Herrn  Kommerzienrat  Kamp  in  Kuhr- 
ort,  des  Sohnes  des  Mitbesitzers  des  Eisen- 
werks, verdanke,  und  die  nach  einem  alten,  in 
seinem  Besitz  befindlichen  O.  lgemäble  hergestellt 
ist,  veranschaulicht  das  alte  Hüttenwerk  und 
die  Maschimnfahrik. 

Es  mag  im  Jahr«'  184X  g.w.sen  sein,  als 
ich  am  Mittagstisch  im  Gasthaus«-  zu  Wetter 
einen  fri'itndlichen  Herrn  in  steirischer  Joppe 
kennen  lernte,  der  sieh  mir  als  „Tunner"  vor- 
stellte, Professor  an  der  Montanistischen  Lehr- 
anstalt in  Vordernbcrg.  Kr  s>i  auf  einer 
Studienreise  auch  nach  Wetter  gekommen,  um 
womöglich  «las  bi-rühmte  Kiseiiwerk   kennen  zu 
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lernen.  welches,  wie  ihm  mitgeteilt  worden  sei, 
einem  gewissen  Herrn  Kamp  gehöre,  den  er 
aufzusuchen  im  Begriff  sei.  Da  konnte  ich  ihm 
nun  dienen,  denn  erstens  gehörte  ich  zu  dem 
Werk  und  zweitens  war  Herr  Kamp  mein  naher 
Verwandter.  Ich  übernahm  also  die  Führung 
und  Vorstellung,  und  Tunner  erfreute  sich  einer 
recht  freundlichen  Aufnahme.  Sein  liebens- 
würdiges, freundliches  Auftreten  gewann  ihm 
sogleich  die  Zuneigung  der  Herren,  mit  denen 
er  in  Berührung  kam.  und  die  sich  bestrebten, 
ihm  den  Tag  angenehm  zu  machen :  Tunner 
hat  wohl  ein  ebenso  freundliches  Andenken  an 
Wetter  mitgenommen,  wie  er  ein  solches  hinter- 
lassen hat. 

Im  Jahre  1852  machte  ich  eine  Reise  durch 
Hesterreich  und  Steiermark,  besuchte  auch  den 
Herrn  Professor  Tunner.  der  inzwischen  nach 
Leoben  übergesiedelt  war,  und  wurde  von  ihm 
sehr  freundlich  aufgenommen.  Ich  hin  im  Laufe 
der  Jahre  noch  recht  oft  nach  Leoben  gekommen, 
habe  auch  für  die  Herren  Rad  meist  er.  die 
früheren  Besitzer  des  Erzbergs.  zwei  grolle 
Hnchofen-Gchlasemaschinen  gebaut,  und  meinen 
Sohn  auf  die  dortige  Akademie  gegeben.  Ich  habe 
dann  viele  vergnügte  Abende  in  Gesellschaft 
unseres  allverehrten  Altmeisters  des  Eisenhütten- 
wesens,  des   Herrn  Peter  Ritter  von  Tunner. 


und  in  Gesellschaft  der  Professoren  der  Akademie 
zugebracht,  auch  manchen  schönen  AuBflug  mit 
dem  Professor  für  Maschinenbau,  Herrn  Bock, 
nach  dem  Erzberg  und  in  die  prächtige  Um- 
gebung gemacht  und  manche  schone  Einrichtung 
kennen  gelernt. 

Noch  heute  erinnere  ich  mich  mit  besonderem 
Vergnügen  eines  Spaziergangs,  den  wir  in  den 
siebziger  Jahren  zusammen  in  Vordernberg  • 
gemacht  haben.  Auf  einer  Wcgclflnge  von  kaum 
einer  halben  Meile  sahen  wir  sechs  bis  sieben 
Hochofenwerke,  und  konnten  die  schönsten 
Studien  an  ledernen  Balgengeblasen,  hölzernen 
Kastengehlasen,  primitiven  Zylindergeblilsen  und 
manchen  anderen  schönen  Einrichtungen  machen. 
Jeder  dieser  Hochöfen  war  eine  Goldgrube ;  sein 
glücklicher  Besitzer  hatte  sich  einen  kleinen 
Ofen  und  ein  grelles  Schloß  gebaut;  heute  dürfte 
das  Gegenteil  zutreffender  sein.  Die  allmachtigen 
Betriebe  der  <  >  e  s  t  e  r  r  e  i  c  h  i  s  c  h  e  n  Alpinen 
Montau-Gesellschaft  in  Eisenerz  und  Dona- 
witz  haben  der  ganzen  Herrlichkeit  langst  ein 
Ende  bereitet.  Vor  einigen  Jahren  standen  die 
kalten  Hochöfen  noch,  heute  mögen  sie  wohl 
von  der  Erde  verschwunden  sein.  So  vergeht 
der  Glanz  der  Welt ! 

Honnef  a.  Rhein,  im  Jahr  1905. 

Alf  ml  Trappen. 
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Neue  Methode  zur  Bestimmung  des 
Schwefels  in  der  Kohle. 

f'lomons  Winkler  ht»t  beim  Sueben  mich 
•Mneni  Ersatz  für  diu  zeitraubende-  und  nicht 
absolut  einwandfreie  Kschknsche  Methode 
die  Verwendung  von  Kobaltoxyd  in  Vorschlag 
gebracht.  O.  Brunck*  hat  die  Metbodo  weiter 
aufgearbeitet.  1  g  feingepulverte  Kohle  wird 
mit  2  g  Kobaltoxyd  und  1  g  ont wässerten 
Natriumkarbonats  in  einer  glasierten  Schale 
innigst  gemischt,  das  Gemenge  in  ein  l'orzellan- 
■  •dor  Watiristdiiffehen  gebracht,  dieses  in  ein  etwa 
■>»  cm  langes  Verbrennungsrobr  geschoben  und 
dit»  Verbrennung  im  Säuerst  otfstromn  vor- 
genommen. Mun  erhitzt  nur  bis  die  Kohle  an- 
fangt zu  glimmen,  nimmt  dann  die  Kluinme  weg, 
während  die  Kohle  weitergliinmt.  Die  ganze 
Operation  «lauert  '  «  Stunde.  Nach  dem  Er- 
kalten laugt  man  den  Inhalt  des  Schiffchens  mit 
Wasser  aus,  setzt,  um  «las  Durchgehen  von 
Kuhultoxyd  zu  verbindom,  etwas  Sodulösung  zu, 
filtriert,  versetzt  mit  etwas  Wasserstoffsuperoxyd, 
Käuert  mit  Salzsäure  an  und  fällt  die  S<  bwefül- 

•  „Z.  f.  angew.  Chem."  HU«,  18,  15t  10. 


säure.  Das  Kobaltoxyd  muß  man  sich  selbst 
herst ollen  durch  (ilUbcn  von  Kobalt nit rat,  da  dio 
Kobaltoxyde  des  Handels  schwefelhaltig  sind. 
Brunck  gibt  einige  Beleganalysen :  Schwofel 
bestimmt  in  verschiedenen  Kohlen  A)  nach 
Eschka,  Ii)  mit  Kobaltoxyd,  (')  In  der  Bombe 
verbrannt.    Z.  B. :  ABC 

Scblesiscbe  Steinkohle    .  .  1,15  I.4K  1,85 

Kohle  von  Zauckerode      .  2.!«  2,ST,  2,S7 

Flöz  Marie  4.KK  4,W  5,00 

Bayrische  Kohle  GJW  »i.tW  ti,09 

Bestimmung  des  Siliziums  in  hoch- 
prozentigem Ferrosilizium. 

Hat  man  Ferrosilizium  in  Lösung  gehrurht. 
und  man  dampft,  wie  üblich,  die  Kieselsäure  zur 
Trockne,  so  bleibt,  wie  Emile  .laboulay*  mit- 
teilt, bei  einmaligem  Verdampfen,  auch  wenn 
dasselbe  noch  so  lange  fortgesetzt  wird,  ein« 
ganze  Menge  Kieselsäure  löslich.  So  wurden 
z.  B.  beim  zweiten  Verdampfen  bei  I  g  Kin- 
wage    noch    :il    mg    Kieselsäure  abgeschieden. 

•  „I\ov.  gen.  de  Chimic  pure  et  uppl.' 
V.n\  H,  245. 
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2«.  J*hr?.  Nr.  2. 


.lahoulay  out pfloli I (  deshalb  1  g  Substanz  mit 
10  g  eine«  (iemisches  ruh  5  Teilen  Soda  und 
2  Teilen  Salpeter  zu  schmelzen,  in  Salzsäure, 
zu  lösen,  zur  Trockne  zu  verdampfen,  zu  filtrieren, 
das  Filtrat  mit  40  rem  Schwefelsäure  (1:1)  ein- 
zudampfen und  ahzuraucheu,  den  Rückstand  dann 
nochmals  mit  Salzsäure  und  einigen  Tropfen 
Salpetersäure  aufzunehmen  und  wieder  ein- 
zutrocknen. Schneller  kommt  man  zum  Ziele, 
wenn  man  0,5  g  Substanz  mit  25  ccm  Schwefel- 
säure II  :  4)  und  5  bis  0  ccm  Flußsäure  in 
einen  250  rcm-Kolben  bringt,  der  mit  einer  Kaut- 
schukkappe überzogen  ist.  Man  setzt  zunächst 
etwas  Bikarbonat  zu.  um  die  Luft  zu  verdrängen, 
erwärmt  langsam,  kocht  schließlich,  verdünnt  mit 
heißem  Wasser,  und  titriert  mit  Permanganat 
das  Eisen,  bis  die  Rötung  elien  stehen  bleibt. 

(Der  letztere  Vorschlag  dürfte  keinen  An- 
spruch auf  sehr  grotle  Cenauigkeit  in  betreff  der 
Siliziumbestimmung  machen I. 

Schwefelbestimmung  in  Flüssigem 
Brennstoff. 

Hei  Verwendung  von  flüssigem  Brennstoff  ist 
die  Kenntnis  des  Schwefolgohaltes  von  großem 
Interesse,  die  Bestimmung  des  Schwefels  ist  aber 
mit  Schwierigkeiten  verbunden.  Nach  Be- 
sprechung der  verschiedenen  vorgeschlagenen 
Methoden  empfiehlt  Alberto  lioetzl*  folgende 
Ausfuhrungsform  als  die  beste:  Man  bringt  2 
bis  :!  g  des  flüssigen  Brennstoffes  in  einen 
geräumigen  IMatintiegel.  setzt  4  rem  rauchende 
Salpetersäure  zu,  bedeckt  mit  einem  Uhrglase, 
liitit  einige  Zeit  stehen,  bewerkstelligt  dureb  vor- 
sichtiges Schwenken  die  Mischung  und  erwärmt 
schließlich  schwach  auf  dem  Wasserbade:  diese 
Krwärmung  setzt  man  fort,  bis  die  Masse  hell- 
braun und  fest  wird.  Zu  der  Masse  gibt  man 
b  bis  8  g  eines  (iemisches  aus  10  Teilen 
kalz.  Soda  und  2  Teilen  Salpeter,  erwärmt, 
vermischt  die  Substanzen  und  erhitzt  über  einem 
Pilzbrenner.  Der  Inhalt  wird,  event.  muh  Zu- 
gabe von  Salpeter,  ganz  weiß,  er  wird  in  Wasser 
gelöst  und  die  Lösung  nach  dem  Ansäuern  mit 
Salzsäure  mit  ( 'hlorbarvuni  versetzt.  In  ähn- 
licher Weise  wird  der  Schwefel  im  Petroleum 
bestimmt,  man  wägt  dann  10  g  ein:  auch  für 
Naphtha  und  bituminöse  Kohlen  ist  sie  anwendbar. 

Bestimmung  der  Titansäure  in  Erzen. 

Die  verschiedenen  Vorschlag»  für  die  quali- 
tative und  quantitative  Bestimmung  der  Titan- 
säure hat  I'.  Truchot  **  einer  vergleichenden 
Untersuchung  unterzogen.   Kr  empfiehlt  für  den 

*  ..Z.  f.  angew.  Chem."  15*  V>,  1K,  1528. 
•*  „Rev.    gen.    de    C'bimie    pure    et  appl." 
15)05,  8.  17.1 


qualitativen  Nachweis  die  von  Levy,  Weiler 
und.lorissen  angegebene  Methode.  Zur  quanti- 
tativen Bestimmung  wird  eine  Modifikation  des 
Verfahrens  von  Taurel  in  Vorschlag  gebracht : 
Man  schmilzt  2  g  Substanz  mit  12  g  Natrium- 
kaliumkarbonat, löst  in  Wasser  und  wäscht  den 
Rückstand  heiß  aus.  Das  zurückbleibende  Kalitim- 
titanat  löst  man  in  Salzsäure,  neutralisiert  mit 
Ammoniak,  säuert  mit  Ameisen-  oder  Kssigsäure 
an  und  kocht  nach  der  Reduktion  mit  schwefliger 
Säure  eine  Stunde  lang.  Auch  das  Verfahren 
von  Arnold-Morgan  ist  brauchbar.  Weiter  hat 
Truchot  die  Beobachtung  Riloys  bestätigt, 
daß  Titansäure  mit  Flußsäure  als  Ti  F«.  2  H  F 
sehr  beträchtlich  flüchtig  ist.  Will  man  also 
Titansäure  von  Kieselsäure  trennen,  so  muß  man 
zunächst  mit  Schwefelsäure  eindampfen  und  dann 
glühen,  in  diesem  Falle  geht  die  Titansäure  nicht 
fort.  Die  titrimetrischen  Methoden  beruhen  auf 
der  Reduktion  der  Titansäure  zu  Sesquioxyd;  da 
aber  schwer  zu  erkennen  ist,  wann  die  Reduktion 
vollständig  ist,  und  da  sich  das  Sesquioxyd  leicht 
wieder  aufoxydiert,  so  sind  alle  Titriermethoden 
für  die  Bestimmung  der  Titansäure  (Wells  und 
Mitchell.  I'isani  und  Band)  unsicher  und 
nicht  zu  empfehlen. 

Bestimmung  von  Eisen  und  Aluminium  in 
stark  geglühten  Gemischen. 

1h  der  Regel  schließt  man  bei  Silikatanalysen 
(feuerfeste  Steine  usw.i.  bei  denen  wenig  Kisen- 
oxyd  und  viel  Aluminiumoxyd  vorhanden  ist. 
das  stark  geglühte  (iemisch  mit  Kaliuinpyrosulfat 
auf,  dabei  geht  etwas  Fiat  in  aus  dem  Tiegel  mit 
in  Lösung,  dasselbe  muß  durch  Schwefelwasser- 
stoff ausgefällt  worden,  dann  muß  man  den 
Schwefel  wasserst  off  durch  Kohlensäure  ver- 
drängen, ehe  man  das  Kisen  mit  Permanganat 
bestimmen  und  die  Tonerde  aus  der  Differenz 
berechnen  kann.  Krnst  Deussen*  verwendet 
an  Stelle  \  <»ri  Pyrosulfat  saures  Kaliumfluorid. 
dabei  wird  kein  Platin  gelöst  und  die  Analyse 
ist  schneller  auszuführen.  Man  verreibt  die  fein 
gepulverten  Oxyde  mit  etwa  1  g  saurem  Kalium- 
Huorid  und  schmilzt  über  dem  Bunsenbrenner, 
bis  die  Masse  fest  wird.  Nun  verjagt  man  mit 
verdünnter  Schwefelsäure  den  größton  Teil  der 
Flußsäure,  bringt  in  der  Platinschale  mit  heißem 
Wasser  die  Sulfate  in  Lösung,  reduziert  mit 
schwefliger  Säure,  verdrängt  den  Ueberschuß 
mit  Kohlensäure  und  titriert  in  einem  .lenenser 
Becherglase  mit  Permanganat.  Kin  Ueberschuß 
von  Kaliumfluorid  beeinträchtigt  die  Titration 
nicht.  Soll  jedoch  nachher  noch  Titan  kolori- 
metrisch  bestimmt  werden,  so  muß  alle  Fluß- 
säure durch  Abrattrbeii  mit  Schwefelsäure 
entfernt  werden. 

•  ,.Z.  f.  angew.  Chem."  15105,  18,  815. 
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Betrachtungen  über  den  amerikanischen  Giessereibetrieb 
unter  Zugrundelegung  persönlicher  Eindrücke.* 


Von  Professor  Osann  in  Clausthal. 


IW1  eine  Herren !  Im  Jahre  1 902  habe  icli  an  der- 
*  ™  *■  selben  Stelle  über  amerikanische  Uießerei- 
einrieht  ungen  gesprochen.  Dieser  Vortrag  ist 
in  .Stahl  und  Eisen"  abgedruckt,**  ich  ver- 
weise darauf,  um  Wiederholungen  zu  vermeiden, 
und  werde  in  zwangloser  Reihenfolge  den  Ein- 
drücken, die  ich  in  Amerika  vor  einem  Jahre 
empfangen  habe,  Ausdruck  verleihen. 


größten  Maschinenfabriken.  Sie  erkennen  einen 
Konsollaufkran,  der  unterhalb  der  großen 
Laufkrane  fuhrt  und  der  Drehkrane  entbehr- 
lich macht.  Abbildung  2  zeigt  schematisch 
einen  Ähnlichen  Konsolkran  und  macht  eine  Er- 
läuterung Uberflüssig.  Diese  Konstruktion  hat 
den  außerordentlich  starken  Eiscngcrüsthau  zur 
Voraussetzung,  wie  er  in  Amerika  sehr  beliebt 


Bf 


--II' Iii  I 


4 


Abbildung  1. 


Die  Zeit  meines  Aufenthalts  in  den  Ver- 
einigten Staaten  war  leider  kurz  und  ich 
mußte  »le  auf  Hochofen-,  Stahl-,  Walzwerke 
und  Gießereibetriebe  verteilen.  Ich  hoffe  aber 
doch,  daß  das,  wns  ich  mitgebracht  habe,  Ihr 
Interesse  findet,  um  so  mehr  als  ich  auch  (»e- 
legtnhcit  zum  Meinungsaustausch  mit  amerika- 
nischen (rießerei-lngenieuren  gehabt  habe. 

Eisengießereibetriebe. 

Ich  beginne  mit  Eisengießereibetrieben,  Abbil- 
dung 1  zeigt  Ihnen  das  Innere  der  Gießerei 
der   Allis  ('halmers  Company,   einer  der 

•  Vortrag,  gehalten  in  der  Versammlung  deutscher 
(iieftpreifaebleute  am  2.  Dezember  1905  in  |)ö»neldorf. 

••  .Stahl  und  Einen"  1902  Nr.  17  und  IM;  ver- 
gleiche auch  . Amcrtkaninehcr  tßeBereibetrieb"  ebenda 
1903  Nr.  4  und  5. 


ist.  und  in  den  bekannten  Wolkenkratzern  seine 
Triumphe  gefeiert  hat.  Ohne  denselben  wird  es 
schwierig,  die  seitlichen  Kräfte  zweckmäßig  auf- 
zunehmen. Ich  fand  in  dieser  Gießerei  die 
Lehmg n  B technik  auf  hoher  stufe.  I >ic  Guß- 
stücke  waren  sauber  nud  dicht.  Die  Dampf- 
zylinder hatten  einen  ziemlich  hohen  verlorenen 
Kopf.  Dies  geschah  aber  erst  seit  kurzer  Zeit, 
weil  ein  hoher  Schmiedcschrottziisatz  die  Eisen- 
liesi  linffenheit  nach  Aussage  des  Formermeisters 
geringwertig  gemacht  hatte.  Ich  nagele  die  Be- 
merkung hier  fest,  um  hernach  noch  einmal 
darauf  zurückzukommen.  Ich  fand  auch  die 
mehrfach  beschriebenen  Building**  als  Ersatz 
für   Formkasten    zu  l.ehingulUtiieken  zahlreich 


•  V.  rgl.  .Stahl  und  Einen-  1903  S.  -J.Vt  i  Harri- 
Honsche  Kette). 


Digitized  by  Google 


M    Stuhl  und  Eilen.        Betrachtungen  über  tien  amerikanischen  (iießereibetrieh  untr. 


2«.  Jahr*.  Nr.  2. 


in  Anwendung.  Abbildung  3a  und  Hb  zeigt  einen 
wassergekühlten  tüeliap parat  für  Sandhaken, 
dir  mit  (iieUpfanncurestcn  beschickt  wird.  Eh 
stillt  dieser  ein«  bleibende  gußeiserne  Komi 
dar.  I>ic  Sandhaken  zeigen  dann  im  Bruche 
weißes  Eisen  und  lassen  sieh  infolgedessen  beim 
Entleeren  leicht  zerschlagen,  was  ein  großer 
Vorteil  ist.  Abbildung  4  zeigt  einen  Sepa- 
rator  tür  Siebrückstilnde   bei   der  Formsand- 

aufhereitung  und  für 
(iießereikohricht.  Der 
feine  Sand  fllllt  aus 
den  Löchern  desTrom- 
melsiebes;  Sandklum- 
pen nebst  Schlacke 
und  Knksstüekcn  glei- 
ten vorn  aus  der  <  >eff- 
nung  und  werden  mit 
der  liatnl  geschieden, 
wahrend  alle  Kisen- 
teile  an  den  Elektro- 
magneten der  Trom- 
mel haften  und  oben  im 
Scheitelpunkte  durch 
selbsttätige  Stromaus- 
schaltung in  eine  ge- 


Ab- 
bihlung  Hb 


Hinterrädern  auf  den  beiden  äußeren  Schienen- 
strängen, mit  den  Vorderrädern  auf  den  beiden 
inneren.  Alle  vier  Schienenstrange  sind  nun 
vor  di  r  Ib-schiekungsöffnung  derartig  gekrümmt, 


Abbildung  Hm. 

daß  ein  Entleeren  des  Wagenkastens  selbsttätig 
erfolgt.  Her  Seilzug  greift  hinten  am  Wagen 
an.  Weil  aber  die  Hinterrader  am  Ende  der 
schiefen  Ebene  außerhalb  der  Seilzuglinie  stehen, 
so  ist  als  Angriffspunkt  für  dM  Seil  eine  dritte 


\  \ 
\ 

"7*" 


Abbildung  2. 


Abbildung  4. 


neigte  Rinne  abgeworfen  werden.  Derartige  mag- 
netische Separatoren  habe  ich  in  mehreren  Gieße- 
reien angetroffen  und  ihre  Lebtang  loben  küren. 
Abbildung  5  kennzeichnet  einen  amerikanischen 
Schrngnufzug  für  Kupolöfen,  den  ich  dann 
spater  auch  bei  Stahlwerkskupolöfen  bei  Chicago 
wiederfand,  her  Zylinder  wird  hydraulisch  be- 
tätigt. Es  Andel  durch  eine  Flnschcnzuiranord- 
nung  eine  Hubvcrlangerung  auf  das  Vierfache 
statt.    Der  Beschlckungawagen  Ittufl  mit  den 


Achse  gewählt,  die  mit  Hilfe  einer  (ielenkstange 
den  Wagen  vor  sich  heratflßt.  Unten  fahrt  der 
Wagen  in  eine  Vertiefung,  die  von  einem  Lauf- 
kranen beherrscht  wird,  der  die  aus  den  Lager- 
beatändea  oder  aus  dem  Eisenbahnwagen  ge- 
füllten Kasten  unmittelbar  auf  die  Wagenplatt- 
fonn  hebt.  I>ie  Kupolöfen  boten  nichts  Be- 
sondere«. Flammöfen  wann  nicht  vorhanden, 
obwohl  recht  schwere  dickwandige  Dampfzylinder 
und  (»eblitsezylinder  gegossen  wurden,  erstere 
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fast  ausschließlich  für  Corlißmaschinen, 
deren  Konstruktion  ja  bekannt  ist. 

Erwähnen  will  ich  noch  eine  Trocken- 
kammer, die  mit  Ventilatorwind  betrieben 
wurde;  und  zwar  verzweige  sich  die  Wind- 
leitung, indem  ein  Rohrtrumm  unterhalb,  das 
andere  oberhalb  des  Rostes  einmündete.  Das 
letztere  hat  nur  den  Zweck,  die  Verbrennungs- 
gase zu  verdünnen,  um  sie  zu  befähigen,  mehr 
Wasserdampf  aufzunehmen.  Es  ist  dies  ja  nichts 
Neues,  map  aber  dazu  anregen,  sich  den  Vor- 
gang der  Trocknung  richtig  vorzustellen.  Die 
Trockenkammertür  war  aus  gekrümmten  Blech- 
streifen gebildet,  die  genau  wie  bei  Schaufenstern 
zu  einer  aufrollbaren  Jalousie  verbunden  waren. 

Ich  gehe  nun  über  zu  einer  Eisengießerei 
bei  Pittsburg,  die  ausschließlich  schwere  Eisen- 
gußstiicke    für    Walzwerksbedarf  gießt,  also 


Abbildung  .V 


hauptsächlich  Walzen  und  Teile  für  Walzenzug- 
maschinen  und  Walzwerksgerüste.  Es  wurde 
ausschließlich  in  Flammöfen  geschmolzen, 
und  zwar   standen  6  bis  8  solcher  Ofen,  wie 

Abbildung  zeigt,  in  einer  Reihe.  Sie 
machten  einen  vorzüglichen  Eindruck.  Vor  der 
Mitte  der  Reihe  stand  ein  winzig  kleiner  Kupol- 
ofen, der  nur  in  Betrieb  gesetzt  wurde,  wenn 
das  abgestochene  Flammofeneisen  eine  Korrektur 
erfahren  oder  wenn  in  den  verlorenen  Kopf 
aachgegossen  werden  mußte. 

Diese  Flnmmofenkonstruktion  weicht  völlig 
von  der  unsrigen  ab.  Sie  ist  dem  Prinzip  der 
freien  Flatnmenentfaltung  noch  viel  weiter  gefolgt 
als  man  bei  uns  zu  tun  gewohnt  ist.  Dabei 
hat  sich  ein  einfaches  geradliniges  Gewölbe  er- 
geben und  die  Möglichkeit,  den  Ofen  in  außer- 
ordentlich einfacher  und  bequemer  Weise  mit 
Hilfe  eines  den  ganzen  Platz  beherrschenden 
Uufkrans  und  der  Plattform,   die  aus  Bohlen 


und  Balken  gebildet  war.  zu  besetzen.  Dieser 
Laufkran  bediente  auch  die  gußeiserne  aus- 
gemauerte Tür.  Ferner  ist  die  Verankerung 
des  Ofens  beachtenswert,  oder  besser  spricht 
man  gar  nicht  von  Verankerung,  sondern 
sagt  das  Eisengerüst  des  Ofens.  Ein  solches 
Eisengerüst  habe  ich  fast  bei  allen  Martinöfen 
in  Amerika  angetroffen.  Man  stellt  dieses  zu- 
erst her  als  vollständig  geschlossenen  Fach- 
werkskörper und  mauert  ihn  dann  aus.  Die 
Folge  ist,  daß  schiefe  und  baufällige  Oefen  gar 
nicht  vorkommen.  Das  Gewölbe  ruht  auf  dem 
Gerüst  so  auf,  daß  die  Wände  entfernt  und  aus- 
gebessert, werden  können,  ohne  das  Gewölbe  in 
Mitleidenschaft  zu  ziehen.  Der  Ofen  faßt  15  t. 
Der  Kohlen  verbrauch  ist  nicht  gerade  niedrig, 
aber  auch  nicht  ausnehmend  hoch,  nämlich  33°/o. 
Die  Schmelzdauer  betragt  fünf  Stunden.  Alle 
Oefen  sind  durch  einen  Kohlen- 
zubringer  bedient.  Je  zwei 
Oefen  münden  auf  eine  ge- 
mauerte Grube  aus,  welche 
die  Gießpfanne  aufnimmt.  Ich 
muß  sagen,  daß  ein  derartiger, 
gut  angelegter  und  gut  ge- 
führter Flammofenbetrieb  viel 
bessere  Ergebnisse  für  den 
Guß  schwerer  Stücke  erwarten 
laßt  als  der  Stahlzusatz  im 
Kupolofen,  mit  dem  ich  mich 
nur  im  Äußersten  Notfall  be- 
freunden kann,  wenn  weder  ein 
Flammofen,  noch  ein  silizium- 
annes  Roheisen  zur  Verfügung 
steht.  Dann  die  Form  für  den 
l'nterzapfen  einer  Kaliber- 
walze (Abbildung  "l  mit  drei- 
fach verzweigter  Einführung 
des  flüssigen  Eisens,  um  eine 
kräftigere  Rotation  und  eine 
schnellere  Füllung  der  Giißform  zu  ermöglichen. 
Die  Oberzapfen  aller  gegossenen  Walzen,  auch 
die  kleineren  Durchmessers,  hatten  sauber  ein- 
gegossene Muscheln.  Die  Dampf  zy  Ii  nd  er  hatten 
keinen  verlorenen  Kopf,  sondern  nur  Steiger. 
Die  Probestabe  wurden  in  grünem  Sande 
stehend  gegossen.  Außerdem  war  eine  Vorrich- 
tung vorhanden  zur  Bestimmung  der  Gicß- 
temperatur  (vergleiche  Abbildung  N i.  bestehend 
aus  einer  Form  für  einen  Gußeisenklotz  mit 
angesetztem  Keil,  der  steigend  gefüllt  wird. 
Wenn  jeden  Tag  genau  unter  denselben  Maß- 
nahmen der  Klotz  mit  dem  Keil  abgegossen 
wird,  so  ergibt  die  Lange  des  ausgelaufenen 
Keiles  einen  Malistab  für  die  Temperatur  des 
flüssigen  Eisens. 

Ich  gehe  nun  Über  zu  einer  Eisengießerei 
für  Eisenhnhnwngeiir.ldcr  in  einein  Vororte  von 
Pittsburg.  Das  Form-  und  Gielh  erfahren,  unter 
Zuhilfenahme  eines  GielikarusselU.  ist  bereits  in 
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der  Literatur  beschriehen.*  Dfc  chemische  Zu-  herausgehoben,  die  Eingüsse  abgeschlagen  und 
sammensetzung  der  Rftder  wurde  mit  0.«7  °/'o  Si,  gelangt  dann  in  die  Kühlgruben.  Es  sind  dies 
0.106  °/o  S,  0,2«  >  I»,  0,S2°/o  Mn,   3,2 ",'»(',     tiefe,  kreisförmige,  gemauerte  (iruben.  die  dicht 


x 


dnliei  2."> ";o  t»ra|diit  angegeben,  wie  ein  Tages-  mit  einem  Deckel  abgedeckt  werden  kilnm-n. 
berieht,  den  ich  abschreiben  konnte,  auswies.  Sie  fassen  zehn  aufeinandergetürmte  Kader,  die 
Nach  dem  Uusse   bleibt  nun   das  Und   sich     vier  bis  fünf  Tage  darin  bleiben.    Ebenso  wie 


nicht  selbst  ü  b  e  r  1  a  s  s  e  n.    Es  wiru  schnell 


*  „istahl  und  Kiaen-  1905  8.  350  hin  353. 


in  den  Ihirchweichungsgrubeii  der  Stahlwerke 
beobachtet  man  ein  Hellerwerden  der  Oberfläche, 
so  dali  das  dunkelrote  Knd  in  der  Folge  H  «11- 
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rothitze  ausstrahlt.  Der  Grand  ist  der,  daß 
die  Wärmeausstrahlung  nach  außen  stark  ver- 
mindert wird,  und  eine  Wärmemenge  im  Ueber- 
schuß  aus  dem  Innern  zufließt. 

Diese  Behandlung  befähigt  dann  die  Rader, 
eine  sehr  sciiarfe  Abnahmeprohe  zu  bestehen.* 
lh>  Rader  worden  wunderbarerweise  ungebohrt 
abgenommen,  nachdem  sie  schnell  mit  Hilfe  von 
zwei  gegenüberstehenden  .Sandstrahldüsen  ab- 
geputzt sind  —  die  Kernmasse  ist  schon  vorher 
durch  die  Erschütterungen  wahren»!  des  Trans- 
portes herausgefallen.  Die  Erzeugung  betraft 
500  Rader  in  zwölf  Stunden  bei  einem  Stück- 
gewicht  von  315  kg. 

Das  ol>en  gekennzeichnete  Abkühlverfahren 
für  Rader  gibt  im  Verein  mit  der  Angabe  der 
chemischen  Zusammensetzung:  einen  Fingerzeig 
für    die    Herstellung     von  Eisenguß- 

•  Vergl.  »Ahnahmebedingungcn« ,  „Stahl  und 
Emmi-  1905  Nr.  21  S.  1262. 


stücken,  die  starke  Stöße,  sogar  bei  Tem- 
peratursteigerung, ertragen  müssen,  z.  B.  Gas- 
maschinen-Zylinder und  -Köpfe.  Dabei  darf  aller- 
dings nicht  übersehen  werden,  daß  die  amerika- 
nischen Eisenbahnwagenrader  vorwiegend  oder 
ausschließlich  aus  Holzkohlenroheisen  gegossen 
werden,  das  dort  noch  in  großen  Mengen  und 
zwar  in  Hochöfen  von  der  Leistung  unserer 
Kokshochöfen  erzeugt  wird.  Die  Zahl  der 
Gießereileute,  die  noch  praktisch  im  Holz- 
kohlenhochofenbetriebe tatig  sind  und  waren, 
wird  immer  kleiner,  und  so  geht  die  Kenntnis 
von  den  Eigenschaften  der  Gußstücke  aus  Holz- 
kohleneisen schließlich  verloren.  Für  die  weit 
überwiegende  Mehrzahl  der  (hißwaren  ist  dies 
kein  Nachteil,  kommt  aber  einmal  eine  schwierige 
Aufgabe,  so  darf  man  diese  Kenntnis  hei  der 
wissenschaftlichen  und  praktischen  Behandlung 
der  Krage  keinesfalls  ausschalten. 

(Schluß  folgt.) 


Zur  Fabrikation  von  Sodaschmelzkesseln. 

Von  Ingenieur  V.  Portisch. 


1  |ie  Sodaschmelzkessel  dienen  dazu,  Na- 
tronlauge  auf  einen  bestimmten  Konzen- 
trationsgrad einzudampfen,  und  bilden  einen  stän- 
digen Bedarfsartikel  der  Sodafabriken.  So  ein- 
fach auch  das  starkwaudige  Gefäß  als  (Jußkörper 
zu  sein  scheint,  so  werden  infolge  der  Einwirkung 
der  stark  basischen  Flüssigkeit  auf  die  inneren 
Gefäßwände  einerseits  und  infolge  der  starken, 
♦■inseitigen  Erhitzung  durch  die  von  außen  seit- 
wärts wirkende  Feuerung  anderseits  an  die  Dichte 
und  Reinheit  des  Abgusses  wie  an  die  Qualität 
<l.-s  verwendeten  Materials  hochgradige  An- 
forderungen gestellt. 

Im  nachstehenden  soll  die  Herstellung  von 
Sodaschinelzkesseln  beschrieben  werden,  wie  sie 
Mch  in  der  Praxis  sehr  gut  bewahrt  hat  und 
bei  der  die  geforderten  Garantien  nach  jeder  Rich- 
tung hin  erfüllende  Abgüsse  erzielt  werden. 

Form  Vorrichtung.  Dieselbe  besteht  in 
der  aus  Kotziegeln  gemauerten  Form  A  ( Ab- 
bildung 1  »  mit  Lager  B  für  die  Schablonier- 
xpinde],  und  der  starken  runden  Herdgußplatte  L' 
mit  vier  Ohren  D,  in  welche  vier  starke  Sehrnuhen- 
bnlz.-n  E  senkrecht  eingehängt  sind.  Die  Ztegel- 
f'»nu  wird  nach  Schablone  mit  Lehm  gemauert 
und  zwar  so,  daß  zur  Herstellung  der  (riißform 
••in  freier  Raum  von  15  bis  2<>  mm  zum  Auf- 
tragen des  Formlehms  bleibt.  Rings  um  die 
Mauerung  wird  mit  Rücksicht  auf  leichte  Oas- 
abführung Koksklein  bis  zur  Höhe  der  Gießerei- 
sohle  eingetragen.  Die  so  geschaffene  Ziegel- 
forni  dient  zum  Schablonieren  des  Unterteils  der 
«Mißform.     Zur  Form  Vorrichtung  gehört  ferner 


der  Eingußring  F  und  das  vierteilige  Kerneisen  G. 
Am  Eingußring  befinden  sich  vier  Uesen  H, 
20  Löcher  J  für  die  Eingüsse  und  acht  Löcher  K 
zur  Aufnahme  der  Bolzen  L  zur  Befestigung 
des  Kerneisens.  Letzteres  enthalt  eine  Reihe 
kleiner  Löcher  zum  Entweichen  der  nach  dem 
Guß  sich  bildenden  Gase  und  ist  an  der  Außen- 
seite mit  vielen  Dübeln  zum  besseren  Festhalten 
des  Lehms  versehen.  Di«'  Flanschen  des  einen 
Kerneisenteiles  sowie  die  beiden  Anschlußflanschen 
(  Abbildung  2»  sind  behufs  leichter  Kemontierung 
nach  dem  Abgüsse  schräg  gestellt. 

Vorgang  beim  Formen,  a»  Formen  des 
Unterteiles:  Die  Ziegelform  wird  eventuell  von 
altem  Lehm  mit  Stahlbürsten  gereinigt,  worauf 
in  bekannter  Weise  durch  Benetzen  der  Form 
mit  breiiger  Tonmilch  eine  Lehmschicht  von 
etwa  15  mm  Dicke  eingetragen  wird,  und  zwar 
so,  daß  sie  gegen  die  fertige  Form  um  3  bis 
4  mm  größer  ausgearbeitet  wird.  Nachdem  über 
Nacht  der  Lehm  lufttrocken  geworden  ist.  wird 
mit  aufs  Maß  gestellter  Schablone  und  breiigem, 
durch  ein  Sieb  gedrücktem  Lehm  fertigschahlo- 
niert  und  sodann  durch  einen  Trockenapparat 
oder  eingehängten  Kokskorb  die  Form  getrocknet. 
Schließlirh  wird  die  Oeffnung,  durch  welche  die 
Schablonierspindel  hindurchging,  mit  Lehm  verlegt 
und  diese  Stelle  mit  Holzkohle  nachgetrocknet. 
Sobald  man  noch  die  vier  Kanäle  M  (Abbildung  3i 
für  die  Steigtrichter  geschnitten  hat,  wird  die 
Form  geschwärzt  und  zum  zweitenmal  getrocknet. 

In  Das  Können  des  Oberteiles:  Zuerst  wird 
der  Eingußrinir  mit  Lehm   ausgeschmiert,  dann 
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gekantet  und  in  die  Wasserwage  gebracht; 
darauf  werden  die  vier  Kerneisenteile  aufgesetzt, 
mit  Bolzen  befestigt  und  deren  Flanschen  mit 
Klammern  zusammengezogen.  Nachdem  man  die 
Schablonierspindel   durch   die  runde,   im  Kern- 


Abbildun*  1  bU  5. 

eisen  freibleibende  Oeffnung  N  eingesetzt  und 
gegen  das  Kerneiseu'niit  Keilen  fixiert  hat.  wird 
mit  dem  Schablonieren  begonnen.  Es  wird  in 
derselben  Weise  wie  beim  Unterteil  zuerst  am 
Kerneisen   mit   einer   hier   um    3   l»is  4 


schwächeren  Lehmschicht  vorgearbeitet  und  dann 
mit  breiigem  Lehm  fertigschabloniert.  Nachdem 
man  in  gleicher  Weise  die  letzte  Partie  O  (Ab- 
bildung 4  t  am  Eingußring  fertiggestellt,  die 
20  Eingüsse  J  ausgearbeitet  und  die  Stellen 
über  den  Bolzenkfipfen  P  mit  Lehm  verlegt  hat, 
wird  das  Oberteil  in  der  Trockenkammer  ge- 
trocknet. Zum  Schluß  wird  die  für  die  Schablo- 
nierspindel im  Kerneisen  befindliche  Oeffnung  N 
(Abbildung  1  >  durch  die  Platte  K  verschlossen, 
mit  Lehm  ausgefüllt,  und  diese  Stelle  nach- 
getrocknet, worauf  das  Oberteil  geschwärzt  und 
zum  zweitenmal  getrocknet  wird. 

Zusammensetzen  u  n  d  G  i  e  ß  e  n.  Pas 
Oberteil  wird  gekantet,  auf  die  Form  aufgesetzt  und. 
nachdem  man  quer  über  den  Eingußring  die  vier 
Trflger  S  (  Abbild.  1)  gelegt,  durch  die  Schrauben- 
bolzen gegen  das  Unterteil  fest  angezogen  und 
außerdem  entsprechend  beschwert.  Nach  Auf- 
setzen des  Eingußkastens  T  (Abbildung  5)  ist 
die  Form  gußbereit.  Beim  Zusammensetzen  muß 
auf  peinlichste  Sauberkeit  der  Form  Bedacht 
genommen  werden;  das  zum  Guß  verwendete 
Eisen  muß  tüchtig  abgeschlackt  und  möglichst 
frisch  vergossen  werden.  Unredlichkeiten, 
Schwarze,  eingeschlossene  Schlacken-  oder  ein- 
geschlossene Holzkohlenteilchen  haben  durch  die 
Einwirkung  der  Natronlauge  unbedingt  ein  vor- 
zeitiges Aushöhlen  der  Kesselwandung,  an  der 
betreffenden  Stelle  und  schließlich  ein  Schwitzen 
und  Unbrauchbarwerden  des  Kessels  zur  Folge. 
Etwa  eine  Stunde  nach  dem  Guß  werden  die 
Besehweriingseisen  entfernt,  die  Schrauben  gelöst, 
der  Eingußring  abgehoben  und  das  Kerneisen 
viertelweise  herausgenommen,  damit  der  Abguß 
ungehindert  schwinden  kann.  Da  bei  dieser  Art 
des  Formens  sowohl  ein  Treiben  der  Form  als 
auch  ein  Pressen  des  Kerns  ausgeschlossen  ist. 
so  sind  die  Abgüsse  vollkommen  gleichmäßig 
in  den  Wandungen  und  haben  infolge  der  al>- 
schreckenden  Wirkung  des  Kerneisens  ein  dichtes 
feinkörniges  Gefdge. 

Die  Ziegelforni  der  beschriebenen  Formvor- 
richtung war  nach  35  Güssen  noch  vollkommen 
brauchbar  und  zeigte  nur  eine  Abnutzung  von  etwa 
15  mm.  so  daß  die  I.ehmschicht  etwas  starker 
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wurde,  während  Eingußriug  und  Kerneisen  nicht 
die  geringste  Deformation  erlitten  hatten.  Ein 
Kessel  von  den  angegebenen  Dimensionen  im 
Gewicht  von  etwa  8  t  wurde  von  einem  Gießer 
mit  einem  Gehilfen  und  einem  Lehrjungen  jeden 
fünften  Arbeitstag  gegossen. 

Die  hier  angesehenen  Resultate  und  Analysen 
heziehen  sieh  auf  Kessel,  welche  in  der  Gießerei 
der  ,  Hüttenwerke  Kramatorskaja  Aktiengesell- 
schaft* in  Südrußland  gegossen  unu  nnl  einer 
(Garantie  für  40  Operationen  geliefert  wurden. 
Die  Kessel  Nr.  I  bis  5  überschritten  mehr  oder 
weniger  die  garantierte  Zahl  und  es  wurden  für 
die  Mehrleistungen  Prämien  gezahlt,  daseien 
euts|irachen  die  Kessel  Nr.  K  bis  8  der  ein- 
gegangenen Garantie  nicht.  Da  in  der  Gießerei 
d»T  genannten  Hütte  vier  Flammöfen  zur  Ver- 
fügung stehen,  konnte,  um  den  Hinfluß  der  Art 
und  Weise  des  Niederschmelzens  des  Eisens 
Wurteilen  zu  können,  eine  Auzalil  Kessel  aus 
dem  Flammofen  gegossen  werden.  Letzterer 
liefert  vor  allem,  wie  aus  den  Analysen  der  Kessel 
Nr.  1  bis  4  und  6  ersichtlich,  ein  an  Schwefel 
ärmeres,   nach    Beliehen  stark  überhitztes  und 


daher  dünnflüssiges  und  vollkommen  homogenes 
und  zähes  Eisen. 

Hingegen  war  beim  Niederschmelzen  im  Kupol- 
ofen mit  dein  sehr  schwefelreichen  (durchschnitt- 
lich 1.5°1loS)  Schmelzkoks  des  südrussischen  In- 
dustriegebiets trotz  aller  Zusätze  von  Manganerz 
oder  Spiegeleisen  der  Uebergang  eines  betracht- 
lichen Teiles  (etwa  25  u'o>  des  Koksschwefels 
ins  Eisen  nicht  zu  vermeiden  (siehe  Analyse  5. 
7  und  8).  Es  ist  also  vor  allem  der  höhere 
Schwefelgehalt,  welcher  die  Qualität  des  im 
Kupolofen  niedergeschmolzenen  Eisens  nachteilig 
beeinflußt;  dazu  kommt  noch  der  (/instand,  daß 
das  Eisen  infolge  des  oftmaligen  Abstechen» 
nicht  so  frisch  bleibt  und  schließlich  auch  die 
Gleichmäßigkeit  des  Gefügcs  und  Dichte  des 
Flammofeneisens  nicht  erreicht. 

Dementsprechend  sind  auch  die  Resultate,  so- 
weit sie  bislang  ablesbar  sind  —  ein  Teil  der  aus  dem 
Kupolofen  gegossenen  Kessel  ist  noch  im  Betrieb 
-  zugunsten  der  aus  dem  Flammofen  gegossenen 
Kessel  ausgefallen,  so  daß  die  mit  dieser  Art 
des  Niederschmelzens  verbundenen  bedeutend 
höheren  Betriebskosten  gerechtfertigt  erscheinen. 


Neuere  Modellpulver. 


Beim  Anfertigen  einer  Gußforcn  nueh  Modell  ge- 
hört das  Ausheben  desselben  aus  der  Form  zu 
den  peinlichsten  Arbeiten,  da  es  neben  einer  sicheren 
Hand  große  Sorgfalt  seitens  des  Formers  vor- 
langt. Die  weite  Verbreitung  der  Formmasehinon 
zum  mechanischen  Ausbeben  des  Modells  beweist 
am  besten  die  Vorteile  des  genauen  Abheben« 
durch  die  Maschine  gegenüber  dem  von  Hand. 
Vorbedingung  zur  Herstellung  einer  fehlerfreien 
Form  ist  jedoch  bei  der  Maschinen-  wie  bei  der 
Handformerei,  daß  der  Formsand  beim  Ausbeben 
dos  Modells  nirgends  an  diesem  haften  bleibt. 
I>as  gebräuchliche  Mittel,  die  Form  überall  vom 
Modell  zu  lösen,  besteht  bekanntlich  darin,  daß 
heim  Ausheben  mit  einein  Holzhammer  gegen  das 
Modell  gepocht  und  dieses  so  in  eine  vibrierende 
Bewegung  versetzt  wird,  welcher  der  unelastische 
Formsand  nicht  zu  folgen  vermag.  Während  in 
den  letzton  .lahren  eine  ganze  Reihe  von  Neue- 
rungen und  Erfindungen  zu  verzeichnen  sind, 
welche  eine  Verbesserung  der  Konstruktion  der 
Fonnmasehinen  anstreben,  und  auch  vielfuch 
mechanisch  angetriebene  Pochwerke  und  RUttol- 
vorriebtungon  als  Ersatz  des  Klopfens  mit  dem 
Hiil/.hammer  vorgeschlagen  wurden,  hört  man 
wenig  von  neuen  Mitteln,  welche  ein  Anhaften 
des  Formsandes  an  dem  Modell  von  vornherein 
verhindern  sollen.»    Es  hat   dies  seinen  Grund 

•  Antn.  der  Red.  Es  ist  zu  unterscheiden 
zwischen  Holzmodellen  und  eisernen  be/.w. 
Metallmodellen.    Bei   ersteren   ist   die  Gefuhr 


wohl  zum  Teil  darin,  daß  neben  einer  möglichst 
glatten  Oberfläche  des  Modells  zunächst  ein  ge- 
eigneter Anstrich  desselben  dafür  in  Frage  kommt, 
so  daß  in  den  meisten  Fällen  bei  Vorwondung  eines 
sorgfältig  ausgewählten  und  aufbereiteten  Modell- 
sandes  auf  jede«  besondere  Modellpulver  verzichtet 
werden  kann.  Die  Formenpulver  für  nasse  Formen, 
die  gleich  der  Schwärze  bei  getrockneten  Formen 
und  der  Schlichte  bei  Stahlgußformen  ein  An- 
brennen der  Form  am  Guß  verhindern  sollen, 
gehören  ihrem  Zwecke  nach  nicht  hierher,  doch 
müssen  auch  sie  ein  Anhaften  des  Sandes  am 
Modoll  vorhindern,  wenn  dieses  nochmals  nach 
dem  Einstäuben  in  die  Form  eingeklopft  wird, 
um  eine  schöne  Gußfläche  zu  erzielen. 

Ein  Besprengen  dos  Modells  mit 
Wasser*  zum  leichteren  Aushoben  ist  schon 
deshalb  wenig  empfehlenswert,  weil  die  Holz- 
modelle  selbst  bei  einem  guten  Anstrich  mit  der 
Zeit  vom  Wasser  angegriffen  werden.  Ferner 
wird  bei  nicht  sorfahigom  Besprengen  leicht  ein 

des  Anhaftens  von  Formsand  (vom  Former  „An- 
schweißen* genannt),  falls  gut  präparierter  Mo- 
dollsand verwendet  wird,  bedeutend  geringer  uls 
bei  letzteren. 

*  Dürfte  wohl  kaum  allein  in  Anwendung 
kommen.  Modelle  müssen  im  Gegenteil  vor  dem 
Filiformen  bezw.  Einklopfen  sehr  sorgfältig  von 
etwa  anhaftender  Feuchtigkeit  befreit,  sii>  müssen 
trockengerieben  werden,  damit  sie  nicht  an- 
schwoißen. 
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Teil  der  Gußform  zu  feucht,  was  die  bekannten 
unangenehmen  Folgen  hat.  Geeigneter  dürften 
Mittel  «ein,  die  gegen  Wasser  vollständig  ad- 
häsionsfrei sind  und  sich  in  gleichmäßig  dünner 
Schicht  auf  das  Modoll  auftragen  lassen.  Das 
Nächstliegende  ist  wohl  ein  Kinfetton  oder  Kin- 
ölen  dos  Modells,  das  auch  vielfach  angewendet 
wird.  Doch  ist  dabei  zu  bedenken,  daß  natur- 
gemäß der  größte  Teil  des  Fettes  oder  <  Mes  in 
den  Modellsand  eindringen  wird,  was  unter  l'm- 
ständen  eine  recht  merkbare  Beeinflussung  der 
Porosität  der  Gußform  zur  Folge  hat.  Vielfach 
Hnden  daher  feste  Pulver,  sogenannte  Modell- 
pulver, Verwendung,  die  wie  die  vorgenannten 
Mittel  zunächst  nur  das  Anharten  des  Modell- 
sandes am  Modell  hindern  sollen.  Da  diese  Mo- 
dellpulver nach  Ausheben  des  Modells  gleichfalls 
zum  größten  Teil  in  der  Gußform  zurückbleiben, 
dürfen  sie  hier  beim  Gießen  keinesfalls  schädlich 
wirken,  sollen  sogar  womöglich  als  Formenpulver 
ein  Ansintern  des  Sandes  am  Gußstück  verhindern. 
Das  Suchen  nach  einem  Modollpulver,  das  gleich- 
zeitig als  Formenpulver  verwertbar  ist,  ist  daher 
erklärlich,  und  sind  schon  eine  Reihe  Fabrikate 
bekannt  geworden,  welche  die  für  ein  Modell- 
pulver erforderlichen  Eigenschaften  mit  denen 
zu  vereinen  suchen,  die  an  ein  Formenpulver 
gestellt  werden  müssen.  So  hat  sich  Richard 
Spreter  in  Nürnberg  unter  dem  D.  R.  P.  157061 
ein  Vorfahren  zur  Herstellung  von  Modell-  oder 
Formenpuder  schützen  lassen,  nach  dem  Pech. 
Stearin  und  Warths  zusammengeschmolzen,  und 
diesem  Gemisch  Asche,  Metallpulver  und  Metall- 
oxyd zugesetzt  wird.  Nach  Erkalten  und  Trocknen 
wird  die  Masse  zu  einem  feinen  Pulver  vermählen. 
Die  erstgenannten  Bestandteile  des  Pidvers  machen 
dieses  infolge  ihrer  fettigen  Eigenschaften  ad- 
häsionsfrei, somit  widerstandsfähig  gegen  den 
feuchten  Formsand,  während  die  anderen  Be- 
standteile, insbesondere  das  Mctalloxyd,  das  An- 
brennen des  Formsandes  an  dem  Gußstück  vor- 
hindern sollen.  Es  mag  dahingestellt  bleiben, 
inwieweit  das  Motolloxyd  die  gebräuchlichen 
FormenUberzUge  zu  ersetzen  vermag;  jedenfalls 
besieht  aber  die  Gefahr,  daß  beim  Trocknen  der 
Form,  falls  das  erforderlich,  sonst  aber  beim 
Gießen  das  Fettgomisch  schmilzt  und  in  den 
Modellsand  eindringt,  wodurch  —  wie  bereits  er- 
wähnt —  dessen  Porosität  beeinträchtigt  wird. 

Ein  Modell-  und  Fonuenpuder,  wie  er  von 
Franz  Helmpardamus  und  Georg  Sindol  in 
Nürnberg  vorgeschlagen  wird,  D.  R.  P.  Nr.  154607, 
dürfte  nur  für  Spezialzwecke  verwendbar  sein. 
Der  Puder  besteht  aus  IS  Teilen  gemahlenen 
Kolophoniums,  1  Teil  Talkum  und  1  Teil  Infusorien- 
erde. Da  sich  Kolophonium  nicht  allein  pulveri- 
sieren läßt,  ist  diesem  das  Talkum  zugesetzt, 
während  die  Infusorienerde  das  zum  besseren 
Herausnehmen  verwendete,  an  dem  Modell  an- 
haftende Wasser  aufsaugen  soll,  so  daß  die  Form 


trocken  bleibt.  Die  Verwendung  des  Puders  ist 
nach  der  Patentbeschreibung  folgende:  Die  mit 
dem  Puder  eingestäubten  Formhälften  werden 
getrocknet,  wobei  das  Kolophonium  schmilzt. 
Wird  alsdann  das  Formst  Uck  aus  dem  Ofen  her- 
ausgenommen, so  erstarrt  die  Schicht  auf  dem 
betreffenden  Stück,  und  dasselbe  bekommt  ein 
Aussehen,  als  wenn  es  glasiert  wäre. 

Die  Firma  W.  Kit  ner  in  Berlin  stellt  für  ein 
kombiniertes,  aus  teilweise  fettigen  und  teilweis«! 
harten  Bestandteilen  bestehendes  Modell-  und 
Formenpulver  die  Forderung  auf,  daß  der  harte 
Stoff  porös  sein  und  die  die  Adhäsion  verhindern- 
den fettigen  Stoffe  vollständig  aufsaugen  muß. 
Nur  auf  diese  Weise  könne  es  verhindert  worden, 
daß  beim  Trocknen  der  Form  oder  beim  Einguß 
des  flüssigen  Metalls  die  fettigen,  harzigen  oder 
öligen  Stoffe  durch  Flüssigworden  die  Poren  der 
Form  verschmieren.  «Als  harter  Bestandteil  soll 
ferner  ein  Material  gewählt  worden,  das  seiner 
Natur  nach  die  Porosität  der  Form  nicht  un- 
günstig beeinflussen  kann.  Als  solches  schlägt 
die  genannte  Firma  in  ihrem  D.  R.  P.  Nr.  163269 
Kohlenstoff  und  in  dem  Zusatzpatent  Nr.  163832 
Kieselgur  vor.  Die  Kieselgur  zeichnet  sich  vor 
dem  Kohlenstoff  durch  bedeutend  größere  Porosi- 
tät aus  und  ist  auch  wegen  ihrer  Farbe  dem- 
selben vorzuziehen.  Trotz  ihrer  Unverbrennlieh- 
keit  ist  oin  Verschmieren  der  Form  nicht  zu 
befürchten,  da  sie  aus  demselben  Stoff  wie  der 
größte  Teil  der  Form  selbst,  aus  Kieselsäure, 
besteht.  Die  Harzmengo  bezw.  Olmenge,  die  dem 
porösen  Körper  zugesetzt  wird,  dringt  vollständig 
in  dessen  Poren  ein:  das  Mengenverhältnis  ist  so  zu 
wählen,  daß  auch  heim  Erhitzen  des  Pulvers  ein 
Austreten  desOelos  oder  flüssig  gewordenen  Harzes 
nicht  erfolgt.  Früher  schon  als  die  Firma  W.  Eitner 
hat  Ludwig  Schäfer  in  Dresden  einen  stark 
porösen  Körper  als  Modellpulver  vorgeschlagen. 
Derselbe  verwendet  hierzu  nach  seinem  D.  R.  P. 
Nr.  144*774,  „ Verfahren  zur  Herstellung  von  Mo- 
dellpuder", Korkmehl,  dem  er  die  Eigenschaft, 
Feuchtigkeit  anzuziehen  und  an  Modellen  zu 
kleben,  dadurch  nimmt,  daß  er  es  in  ein  Bad  von 
25  kg  schwefelsaurer  Tonerde,  die  in  150  1  Wasser 
gelöst  sind,  und  nach  dorn  Trocknen  in  ein  Bad 
von  28  kg  Kernseife  in  5fX)  1  Wasser  gelöst  bringt. 
Der  sich  beim  Trocknen  bildende  Niederschlag 
von  fettsaurer  Tonerde  macht  das  Korkmehl 
gegen  Wasser  adbäsionsfrei.  Während  die  Ver- 
wendung der  vorgenannten  Modellpulver  auch 
als  Formenpulver  beabsichtigt  war  und  ihre  Be- 
standteile mit  Rücksicht  darauf  gewählt  waren, 
kommt  das  Korkmehl  nur  als  Modellpulver  in 
Betracht.  Dasselbe  gilt  übrigens  auch  von  dorn 
bekanntesten  und  bewährtesten  allor  Modell- 
pulver, dem  Eykopodium.  Eykopodium,  deutsch 
Bärlappsamon  oder  auch  Hexenmehl  genannt, 
voreinigt  in  seltenem  Maße  die  Eigenschaften, 
dio  au  ein  vollkommenes  Modellpulver  zu  stellen 
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sind.  Es  läßt  sich  zu  einem  feinen  gleichmäßigen 
Pulver  zerreiben,  int  im  höchsten  Grude  adhäsions- 
frei  gegen  Wasser  und  vorbrennt  ohne  Rückstand 
und  ohne  daß  es  vorher  in  einen  flüssigen  Zu- 
stand Ubergeht.  Der  einzige  Fehler,  der  seiner 
allgemeinen  Verwertung  in  großem  Maßstäbe 
entgegensteht,  ist  sein  hoher  Marktpreis.  Dieser 
alloin  macht  es  auch  erklärlich,  daß  immer  wieder 
neue,  oft  recht  wenig  zweckentsprechende  Mate- 
rialien als  Lykopodium  -  Ersatz  in  den  Handel 
kommen,  obwohl  die  Praxis  nach  vielen  mehr 
oder  minder  mißglückten  Versuchen,  ein  billigeres 
Material  an  Stelle  des  Lykopodiums  zu  setzen, 
neuen  Modollpulvorn  sehr  skeptisch  gegenüber- 
steht. Ein  Lykopodium-Ersatz,  der  sich  im  (  legen 
satz  zu  vielen  anderen  einen  großen  Kundenkreis 
zu  werben  und  zu  wahren  versteht,  ist  das  den 
Brüdern  Körting  (M.  &  E.  Körting)  in  Berlin 
unter  D.  R.  P.  Nr.  1-11  380  als  Modellpulver  ge- 
schützte Bernsteinpulver.  Die  Härte  des  Bern- 
steins, sein  verhältnismäßig  hoher  Schmelzpunkt, 
die  Möglichkeit,  ihn  ohne  besondere  Zusätze  zu 
feinem  Pulver  zu  vermählen,  machen  ihn  bei 
■.einer  Eigenschaft,  gegen  Wasser  vollständig  ad- 
luisionsfrei  zu  sein,  als  Lykopodium- Ersatz  be- 
sonders geeignet.  Einen  gewissen  Vorteil  vor 
dem  Lykopodium  bietet  das  Bernsteinpulver  durch 
seine  Eigenschaft,  auch  tut  trockenen  Modollen 
zu  haften.  Hierdurch  entfällt  das  hei  Verwendung 
von  Lykopodium  nötige  Besprengen  des  Modells, 
das,  wie  vorher  bereits  erwähnt,  nicht  nur  auf 
die  Modelle  ungünstig  einwirkt,  sondern  auch 
bei  maugelnder  Sorgfalt  zu  Fohlgüssen  Ver- 
anlassung geben  kann.  Das  Bernsteinpulver  wird 
unter  dem  Namen  Lykodiu  von  den  Lykodin- 
Werken,  Berlin  W.  10,  vertrieben. 

Es  sei  noch  auf  ein  Modollpulver  hingewiesen, 
das  auf  einem  prinzipiell  neuen  Wege  das  An- 
haften des  Formsandes  am  Modell  zu  verhindern 
sucht.  K  om  por&  Dam  borst ,  Berlin,  und  Ernst 
l'tke,  Berlin,  hnbon  sich  unter  dem  D.  R.  P.  Nr. 
Iftö411  als  Modollpulver  Kalziumkarbid  schützen 
Iasseu.  Da*  Kalziumkarbid  hat  bekanntlich  die 
Eigenschaft,  bei  Anwesenheit  von  Wasser  Azotylon- 
ga»zu  entwickeln,  und  wird  diese  Gasentwicklung 
am  h  eintreten,  sobald  ein  mit  .gepulvertem  Karbid 
bestäubte*  Modell  mit  dem  feuchten  Formsand  in 
Berührung  gebracht  wird.  Es  ist  iti  diesem  Fall 
also  weniger  das  Pulver  als  das  sich  entwickelnde 
(  Jas,  welches  eine  Trennutigsschicht  zwischen  Form 
und  Modell  bildet  und  so  ein  leichtes  Heraushoben 
des  letzteren  ohne  Beschädigung  der  Forin  er- 
möglicht.   Das  Modell  wird  zunächst  mit  Petroleum 


angespritzt  und  dann  mit  dem  gepulverten  Karbid 
bestreut,  wodurch  die  Gasentwicklung,  die  bis 
zur  vollendeten  Einstampfung  anhalten 
muß,  verzögert  wird.*  Naoh  dem  D.  R.  P.  Nr. 
167)578  dorsolben  Anmelder  wird  das  Modellpulver, 
das  aus  einem  Gas  und  Dampf  entwickelnden 
Stoff  besteht,  in  fein  gepulvertem  Zustand  mit 
einer  chemisch  indifferenten  Flüssigkeit,  z.  B. 
Petroleum,  zu  einer  flüssigen  Mischung  vereinigt, 
dio  mittels  Zerstäubers  als  feiner  Sprühregen  auf 
das  Modell  aufgetragen  wird.  Dio  Vorwondung 
einer  Flüssigkeitsmischung  hat  gegenüber  einem 
trockenen  Pulver  den  Vorteil,  daß  die  Flüssigkoit«- 
toilohen  besser  anhaften,  was  besonders  beim 
Behandeln  großer  ebener  Flächen  zur  Geltung 
kommt.  Weiter  worden  bei  diesem  Verfahren 
keine  besonderen  Einrichtungen  zum  Aufbewahren 
des  Karldds  erforderlich,  da  dieses  durch  die  Flüssig- 
keit gegen  Beeinflussung  durch  die  Luft  voll- 
kommen geschützt  ist.  Der  Vorsuch,  an  Stelle 
dos  Modellpulvers  eine  gasentwickelnde  Flüssig- 
keit zu  setzen,  ist  zum  mindesten  originell,  doch 
dürfte  das  in  der  Form  zurückbleibende  Petroleum 
ähnlich  ungünstig  wio  Fett  oder  Oel  bei  ein- 
gefetteten bezw.  eingeölten  Formen  wirken,  und 
ist  in  dieser  Hinsicht  das  Verfahren,  falls  es 
sich  sonst  bewährt,  noch  verbesserungsbedürftig. 

Schon  dio  wenigen  angeführten  Beispiele 
neuerer  Modellpulver  zeigen,  auf  wio  verschiedenen 
Wegen  man  hier  dasselbe  Ziel  zu  erreichen  sucht. 
Diese  Mannigfaltigkeit  läßt  keinesfalls  einen  Rück- 
schluß auf  die  Vollkommenheit  der  bekannten 
Modellpulver  zu,  sondern  kann  im  Gegenteil  nur 
beweisen,  daß  die  Verfahron  zur  Herstellung  und 
Verwendung  von  Modellpulver  noch  wenig  fort- 
geschritten, daß  sogar  die  Ansichten  Uber  dosseu 
Zweck  und  Anwendungsgebiet  noch  geteilt  sind. 
Es  w  äre  jedenfalls  eine  dankbare  Aufgabe,  das 
unter  bestimmten  normalen  Verhältnissen  beste 
und  ökonomischste  Modollpulver  festzustellen,  boi 
deren  Lösung  jedoch  Theorie  und  Praxis  Hand 
in  Hand  arbeiten  müliten.  Bishor  scheint  dieses 
Sondorgebiet  im  Gegensatz  zu  manchen  anderen 
fast  zu  ausschließlich  den  Praktikern  alloin  über- 
hissen worden  zu  sein.  t\  Itrrmann. 


*  Der  Formsand  muß  im  allgemeinen  so  be- 
schaffen sein,  daß  er  für  Gase  möglichst  durchlässig 
ist.  Das  Azetylengas  wird  also  bei  der  Entwicklung 
sofort  durch  den  Sand  entweichen,  ohne  eine  Tren- 
nungsschicht zwischen  Forin  und  Modell  zu  bibleu. 
Praktisch  dürfte  dies  Verfahron  wenig  Wert  haben, 
ebenso  das  folgende.  Die  Redaktion. 
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Mitteilungen  aus  der  Gießereipraxis. 


Herstellung  von  Gußringen  mit  harter  Außen 
fliehe. 

Im  allgemeinen  int  es  üblich,  derartige  Hartguß- 
*  ringe  in  einer  zweiteiligen  Kokille  zu  gießen,  die 
unter  Hinzurechnung  de«  Schwindmaßes  auf  deti  er- 
fcirderlielien  Halbmesser  ausgedreht  ist.  Diene«  Ver- 
fahren int  jedoch  ziemlich  kostspielig;  ernten«  müs«en 
für  die  verschiedenen  Kingwcitcn  besondere  Kokillen 
hergestellt  werden,  die  leieht  reiben  und  springen, 
«ei  es  dadurch,  daß  man  sie  vorher  nicht  angewärmt 
hat,  sei  es.  daü  nie  zu  schnell  abkühlten,  und  zweiten« 
werfen  «ich  die  halbkreisförmigen  Kokillcnteile  «ehr 
häutig,  wodurch  «ie  unhraurhhar  werden. 

Hin  einfache«,  vorteilhafte«,  aber  wenig  bekannte« 
Verfahren  hebt  die«e  Nachteile  auf.  Statt  der  zwei- 
teiligen Kokille  gieße  man  «ich  je  nach  Bedarf 
mehrere  hundert  Eisenplatten,  den  n  Abmessung  dem 


wandert  hat,  die  inneren  Schinal«eiteti  eine  zylindrische 
Fläche  bilden,  während  die  einander  zugekehrten 
Hreit«eiteii  von  je  zwei  tiußplattcti  einen  be«timmten 
Winkel  einschließen,  der  je  nach  Durchmesser  de« 
Hartgußringen  größer  oder  kleiner  wird.  Die  so  ge- 
bildeten Winkclräume  werden  nun,  bevor  da«  Holz- 
«egment  um  «eint*  eigene  Bogenlänge  weitergesetzt 
wird,  mit  trockenem  Hand  aiiHgefilllt  und  der  Raum  A 
•  Abbildung  21  mit  Korm«and  ausgestampft,  «o  daß 
die  Platten  in  «ich  einen  fe«ten  Stand  haben.  Sollte 
«ich  beim  Schließen  de«  Hinge«  eine  (tußplattc  nicht 
mehr  einpassen,  ho  ersetzt  man  «ie  durch  ein  ent- 
Vprcchcndc«  Flachei«en.  Auf  die«e  Weine  ent«teht 
eine  Form,  wie  «ie  in  Abbildung  3  dargestellt  i«t. 
Den  Deckkaaten  stampft  man  auf  ebener  Flache  oder 
einem  Hoden brett  auf  und  «etzt  etwa  vier  kleine  (ließ- 
trichter  dicht  nebeneinander  und  zwei  Steiger  direkt 
auf  den  King.    Nachdem  der  Kern,  den  man  am  ein- 


Abbildung l. 


Abbilduug  2. 


Ab- 
bildung 
3  und  4. 


Kokillenuucrschnitt  entspricht,  etwa  400  mm  Höhe, 
200  nun  Breite  und  20  mm  Dicke.  Auf  genaue« 
Einhalten  der  Maße  kommt  es  an ;  zu  dem  Zweck 
muß  da«  Modell  genau  gearbeitet  «ein.  mQ««en  die 
längeren  Schmalflächcii  winklig  geputzt,  nötigenfalls 
mit  Hilfe  de«  Schleifstein«  abgerichtet  wenlcn.  im 
übrigen  aber  können  «ie  unbearbeitet  zur  Verwen- 
dung kommen.  Soll  nun  etwa  ein  King  von 
1200  mm  äußerem  Durchmesser.  1 10O  mm  innerem 
Durchmesser  und  HOO  mm  Kranzbreite  gego««en 
werden,  «o  richte  man  «ich  eine  Schablone  von  Form 
und  Abmessung  her,  wie  sie  Abbildung  1  zeigt.  Nach- 
dem nun  die  Form  in  üblicher  Weine  ausgedreht  i«t, 
«chratibt  man  an  den  Schahloncnarm  ein  hölzerne« 
Krei««egtuent  an.  dessen  Äußerer  l>iirchm<>H«er  mit 
dem  inneren  Durchmesser  der  Schablone  bezw.  der 
ausgedrehten  Form  scharf  abschneidet.  Alsdann  «teilt 
man  die  liußplattcn  hoclikantig  mit  der  Schmalfläche 
in  den  von  der  Schablone  aiiHgehobenen  Stand  hart 
au  da«  Holzaegment  It  (Abbildung  2t  heran  und  ein.' 
I'latte  Kante  an  Kante  dicht  neben  die  andere,  «o 
daß,  wenn  da.«  Segment  die  ganze  Kreisfläche  durch- 


facliHten  au«  Steinen  und  l.ehm  aufmaiiert,  eingesetzt 
ist,  wird  die  mittel«  der  (iiißplattcii  hergestellte  här- 
tende Fläche  mit  einem  ttemisch  vonOel  und  Graphit 
abgerieben  und  die  Form  gußfertig  gemacht.  Die 
Vorteile  diese«  Verfahren«  sind  leicht  ersichtlich.  Die 
einmal  gegossenen  l'latten  verziehen  «ich  nicht, 
brauchen  nicht  augewärmt  zu  werden,  reißen  nicht 
und  sind  für  jeden  gangbaren  Durchmesser  und  jede 
Rihghreite  anwendbar.  Da  aber  in  einer  Uießerei 
Kokillen  aller  vorkommenden  Höhen  und  Breiten 
kaum  vorrätig  «ein  können,  sondern  meist  für  jede 
neue  auftretende  Abmessung  eine  besondere  Kokille 
hergestellt  werden  muß,  so  ist  mit  beschriebenem  Ver- 
fahren zugleich  eine  nicht  unerhebliche  Zeitersparnis 
verknüpft.  Abbildung  4  stellt  einen  Schnitt  durch 
die  ganze  Anordnung  dar;  es  bedeutet  A  den  Kern, 
Bi  den  l.äiiferipiersclinitt,  V  den  Oberkasten,  D  die 
Kokillenplntte,  F  den  Kaum  zum  Hinterstampfen.  Die 
nach  obigem  Verfahren  hergestellten  «iußstOekc  zeigen 
am  Krau/,  feine  Nähte,  die  den  Zweck  der  Läufer 
in  keiner  Weise  beeinträchtigen  und  nach  kurzem 
Gebrauche  bald  ganz  verschwinden. 
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Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 
welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

27.  Dezember  1905.  Kl.  12e,  (1  21  636.  Einsatz- 
körjMT  für  Oaawaacher  und  dergl.    Paul  UroUniann. 

Hnbetorstr.  3«. 
Kl.  21h.  F  19.398.  Verfahren  und  Einrichtung 
zum  Verhütten,  Schmelzen  usw.  mittels  elektrischer 
Transformatoröfen.  Otto  Frick,  Saltsjöbaden,  Schwe- 
den; Vertreter:  Wilhelm  (Hesel,  Patent- Anwalt. 
Berlin  «W.  48. 

Kl.  31  e,  B  86  747.  Aus  verstellbaren  Segmenten 
und  ScbluBstücken  bestehender  Abschrcekhohlkcrn 
vorzugsweise  zur  Herstellung  von  HuBstückcn  mit 
zylindrischer  InnenHäche.  John  Butler.  Pendieton, 
Salford.  Countv  of  l.ancaster,  England;  Vertreter: 
C.  Fehlert,  U.  Loubier,  Fr.  Harmsen  und  A.  Büttner. 
Patent-Anwälte,  Berlin  S\V.  (11. 

28.  Dezember  1905.  Kl.  24  f.  H  35  08«.  Kettenrost 
mit  f|uerlicgcuden,  um  ihr«1  Längsachse  schwingharcn 
Koatat&hcn.  A.  Hering,  Nürnberg.  I.aufcrtorgraben  17. 

2.  Januar  1 1HH».  Kl.  7a,  Y  243.  Maschine  zum 
Aue  walzen  von  abgenutzten  Eisenbahnschienen  oder 
dergleichen.  James  Edwin  York.  Brooklyn,  V.  St.  A.; 
Vertr. :  C.  Köstel  und  K.  H.  Korn,  Patent-Anwälte, 
Berlin  SW.  11. 

Kl.  7b,  (i  19  362.  Mclirfach-Drahtziehinaschinc. 
Theodor  Deck,  Altena  i.  W. 

Kl.  10a,  (I  4980.  Verfahren  zur  (Jcwinnung  der 
Nebenprodukte  bei  der  Stcinkohlcndcstillation  ;  Zusatz 
/.  Aiiiii.  K  23  537.  Dr.  «'.  Otto  &  Comp.,  (i.  m.  b.  11.. 
Dahlhausen  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  I2e,  S  20  146.  Verfahren  zur  Reinigung  von 
i  rieht-  und  anderen  (lasen,  bei  w  elc  hem  das  Uas  in 
einem  Zickzackwpge  ein«1  rotierende,  gelöcherte  und 
benetzte  Trommel  durchatrömt.  Axel  Sahlin,  l,ondon; 
Vertr.:  H.  Neubart,  Patent-Anwalt,  Berlin  SW.  Kl. 

Kl.  24h,  K  29  2 16.  Kosthcsehickungsvorrichtung ; 
Zusatz  z.  Pat.  165  542.  Josef  Kudlicz,  Prag,  und 
Vaclav  Jiroutek,  Haudnitz,  Böhmen;  Vertr.:  Dr.  K. 
Worin».  Patent-Anwalt,  Berlin  X.  24. 

Kl.  49  f,  K  18  525.  Vorriehtung  zum  Wenden 
von  Blöcken  beim  Sehinieden  oder  Pressen.  Wassilv 
Kotnanoff,  St.  Petersburg;  Vertr.:  A.  Eoll  und 
A.  Vogt,  Patcnt-AnwSlte,  Berlin  W.  8. 

4.  Januar  1906.  Kl.  10b,  II  30829.  Arheitsvcr- 
fahren  bei  der  Herstellung  von  Briketts  au«  Kohlen 
(besonders  »ehleeht  brikettierbaren),  Kok«  und  dergl. 
mittels  Wasser»  und  gebrannten  Kalken,  welch  letz- 
terer mit  dem  Brennstoff  zusammen  vermählen  wird. 
De«ulfurit-(»e»cllschaft  m.  b.  II.,  Breslau. 

Kl.  10b,  S  19  221.  Verfahren  und  Vorriehtung 
zum  Einbinden  von  Kohlenklein  durch  Teer.  James 
John  Shedlock,  I.ittle  Bentley  b.  Colchestcr.  England; 
Vertr.:  A.  Elliot,  Patent-Anwalt,  Berlin  SW.  48. 

Kl.  24  e,  I'  I2K55.  (iaserzeuger.  Wilhelm  1  roon, 
Khevdt.  Hhcinl. 

Kl.  24 e,  St  9687.  Einrichtung  zur  Beseitigung 
und  Verbrennung  der  hituminÖNcn  Bestandteile  von 
f—ten  Brennstoffen  in  (»asgencratorcn  mit  von  oben 
nach  unten  geführter  Verbrennung.  Waltlier  Stremmc. 
Svedala,  Schweden;  Vertr.:  P.  Breddin,  Pat. -Anwalt. 
Linden  b.  Hannover. 

Kl.  24  h.  Seh  23  722.  Beschickungsvorrichtung 
fftr  Schachtöfen  (Oaserzeuger  und  dergl.  I  mit  kon- 
zentrisch zu  deren  Mittelachse  umlaufeudein  Füllknstcu, 
Paul  Schmidt  &  Desgraz,  Technisches  Hur.au.  (i.  in. 
I).  II..  Hannover. 


27.  Dezember  1905.  Kl.  10a,  Nr.  266  372.  In 
zwei  Teile  zerlegte  Kokmnfcntür,  durch  welche  zwecks 
Einführung  maschineller  Planiervorriehtungcn  eine 
grßBere  Planieröftnung  geschaffen  ist.  Emil  Werner, 
Altenessen. 

Kl.  24  f.  Nr.  2«'I  243.  Stabrost  mit  in  Einkerbungen 
der  Koststabe  eingesetzten  Distanzbolzen.  Berliner 
(iuBstahlfabrik  und  Eiseiigiellerei  Hugo  Härtung 
Akt.-Ocs..  Berlin. 

Kl.  31c,  Nr.  266  491.  Tiegel  und  Oieöform  für 
dünnwandige  Köhren.  (iustav  Schwenzcr,  Krefeld, 
Lohstr.  141. 

2.  Januar  1906.  Kl.  7  a,  Nr.  26«  906.  Doppeltrio- 
Walzvorrichtung.  Duisburger  Maschinenbau- Akt.-Ocs. 
vorm.  Bechern  &  Kectman,  Duisburg. 


Deutsche  Reichspatente. 

KI.18«,  Nr.  16387«,  vom  10.  April  1904.  Cyanid- 
<i  escllschaft  mit  beschrankter  Haftung 
in  Berlin.  Vrrfahrm  zum  Zrmmtirrrn  rou  Eiern 
und  trrichem  Stuhl. 

Die  zu  zementierenden  (iegenstSnde  werden  in 
technisches  Kalziumcvanamid  (CaCNt  — |—  < * J  eingepackt. 
Die  zementierende  Wirkung  desselben  kann  dadurch 
verstärkt  werden,  dali  man  demselben  ein  als  Fluß- 
mittel wirkendes  Alkalisalz  zufügt,  so  dali  erst  bei 
solchen  Temperaturen  Cyanalkali  entsteht,  bei  welchem 
das  eingesetzte   Metall   Kohlenstoff  aufnehmen  kann. 

Kl.  IHr,  Nr.  16S«:7,  vom  24.  Juli  1904;  Zusatz 
zu  Nr.  163  37«.  ( '  v  a  n  i  d  -  (<  e  s  c  1 1  s  c  h  a  f  t  mit  be- 
schränkter Haftung  in  Berlin.  Vrrfahrrn 
.'um  Zrmr'itimii  rou  Hi#rn  itmi  trtichrm  Stuhl. 

An  Stelle  des  technischen  Kalziumcvanamids  des 
Hauptpatcntcs  können  als  Zementiermasse  treten 
reines  Kalziumcvanamid  <CaCN»l.  die  Cyanamide  der 
Alkalien  und  alkalischen  Erden,  Cyanamid,  Dicyan- 
diamid,  Tricvautriamid  (Melaminl,  die  ebenfalls  in 
(»egenwart  von  FluBmittcln  leieht  iu  Cyanide  über- 
geführt werden  können. 

Kl.  Sic,  Nr.  163  81H,  vom  12.  Februar  1905. 
Paul  Esch  in  Duisburg  a.  Rh.    tiirfipluttr  zum 

A  ufxtrllrn  ron  Hhtrk- 


u 


furmrn. 

I  m  die  Uietiplatte 
langer  brauchbar  zu 
erhalten,  ist  sie  auf 
beiden  Seiten  für  das 

(iielien  benutzbar 
eingerichtet.  Sir  iM 
auf  lieiiletl  Seiten  mit 
Aussparungen  <i  zur 
Aufnahme  derKanal- 
steine    und    an  der 

Eingunstclle  mit 
einem  lösbaren  Kin- 
satzstück  !•  versehen. 
AuUerdem  ist  «ie  mit 

Hohlräumen  oder 
A iifnpnrungcn  '/  und 
r  ausgestattet,  um 
die  Platte  leichter 
zu  machen  und  bes- 
ser kühlen  /u  können. 
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26.  Jahrg.  Nr.  2. 


Kl.  18c,  Nr.  161  WW,  von«  7  Dezember  1904. 
( i r  h  ii  r  d  O  iH  1 1  e  r  in  D  ü  *  *  e  I  d  o  r  f.  ltlo<kwi1rtnof,n 
m it   Vorntofirin rieh t u w </. 

Die  Ofensohle  ist  ein  oder  mehrere  Male  treppen- 
förmig  abgesetzt.  {Außerdem  besitzen  die  wasser- 
gekühlten 'Schienen       'dachförmige    h'rhöhungen  />. 


schnittlich  um  25  °/o  schneller  »I»  erstere  dem  Walz- 


HiiTdiirrh  werden*dio4lllöcke  einerseits  behufs  gleich- 
mäßigen Krwärmens  ^gewendet  und  anderseits  am 
Ancinanderschwciften  gehindert. 

Zur  Fortbewegung  der  lllöekc  dienen  unter  den 
Stufen  den  Herden  angeordnete  Stempel  f,  die  mit 
einem  in  xenk reeh tur  Richtung  verschiebbaren  festen 
oder  'fahrbaren  Stößer  d  gekuppelt  werden  können. 


Kl.  7a,  Nr.  161  «47,  vom  22.  April  lim-».  Bal- 
four  Fräser  Mc  Tear  in  Hainliill,  Lancasler. 
und  Henry  (  .  eil  William  (iibson  in  London. 
Maschine  zum  (Juerwatzm  nuhtloxer  Hohn  mit  Auff- 
and Inni  n  wahr. 

Die  Maschine  gehurt  zu  derjenigen  (iattung  von 
Walzwerken  für  nahtlose  Holire,  bei  denen  da»  Werk- 
stück io  zwischen  einer  schnell  umlaufenden  unteren 
Walze  a  und  einer  kleinen  oberen  Walze  b  ausgewalzt 


wird.  Um  ein  Durchbiegen  dieser  .letzteren  in  hori- 
zontaler Ebene  zu  verhüten,  ist  nie  beiderseits  in  zwei 
Lagern  <•  und  d  gelagert,  von  denen  die  inneren  nur 
in  senkrechter  Richtung  verschiebbar  sind,  während 
die  beiden  äußeren  Lager  d  außerdem  noeh  in  wage- 
reehter  Richtung  eingestellt  werden  können.  Die 
Lngcrscheiben  r  dieser  Lager,  welche  die  obere  Walze/» 
führen,  sind  in  einem  Hlock  f  gelagert,  der  mittels 
der  Spindel  y  und  des  Schneckeiiradgetriebes  h  seit- 
lich verschoben  werden  kann. 


Kl.  7a,  Nr.  162714,  vom  h.  Juli  1302.  Ilenrv 
Orey  in  New  York,  V.  St.  \.  Verfahren  zum 
Walzen  von  l'rofilt'ixen  mit  Stet/  und  t'lanxrh  <irtnöfj 
htte-nt  W7U4. 

(iemüß  dem  Patent  107  124  ivergl.  „Stahl  und 
Kisen«  lltoo  S.  310)  werden  die  den  Me-  bearbeiten- 
den Walzen  langsamer  als  die  die  Außenflächen  der 
Flanschen  bearbeitenden  Wnlzeu  gegen  das  Walzgut 
vorbowegt;  uud  zwar  wird  empfohlen,  letztere  durch- 


gut zu  nähern.  Bei  diesem  Verfahren  strebte 
danaeh.  den  sogenannten  .  Abnahme-Koeffizienten",  d.  i. 
das  Verhältnis  der  (Querschnitte  de»  Steges  und  der 
Flanschen  zweier  aufeinanderfolgender  Kaliber,  bei 
allen  zu  demselben  Walzvorgang  gehörenden  Kalibern 
konstant  zu  erhalten.  Dies  genügt  aber 
nur  für  einfache  .Normalprofile,  nicht  aber 
für  Profile  mit  breiten  Flanschen  oder 
mit  dünnen  Stegen  oder  mit  verschiedenen 
Flanschenstärken. 

Für  solehe  Profile  wird  nun  vor- 
geschlagen, bei  jedem  Kaliberwechsel 
nicht  nur  den  Abnahme  -  Koeffizienten 
konstant  oder  nahezu  konstant  zu  halten, 
sondern  auch  außerdem  das  Verhältnis 
der  Stärke  des  Steges  zu  der  mittleren 
Stärke  eines  jeden  Flansches,  wie  es 
das  fertige  Produkt  angibt,  konstant  zu  erhalten. 
Hierbei  wird  von  einem  im  Itlockwalzwerk  so  vor- 
gewalzten Stabe  ausgegangen,  daß  schon  in  diesem, 
bevor  er  in  das  l'niversalwalzwerk  kommt,  das  Ver- 
hältnis der  Stärke  des  Steges  zu  der  mittleren  Flan- 
sebenstärke  dem  Verhältnis  derselben  Abmessungen 
im  fertigen  Profil  entspricht. 

Hei  der  Herstellung  von  Profilen  mit  ungleichen 
Flansehenntärken  wird  so  verfahren,  daß  bei  der 
Kaliberverengung  die  die  Außenflächen  der  Flanschen 
bearbeitenden  Walzen  mit  verschiedener  Vorschub- 
gesehwindigkeit  einander  genähert  werden,  und  zwar 
ho.  daß  diese  Walzen  in  dem  oder  nahezu  in  dem 
Maße,  welches  das  Verhältnis  der  Stärke  de«  8teges 
zu  den  verschiedenen  mittleren  Stärken  eines  joden 
Flansches  im  fertigen  Profil  angibt,  schneller  ein- 
ander genähert  werden,  als  die  den  Steg 
den  Walzen. 


Kl.  7a,  Nr.  16211K5,  vom  U.Juni  1904;  «,„...,, 
zu  Nr.  142  65.1  (vgL  „ Stahl  und  Eisen«  1903  8.  1355). 
Otto  Heer  in  Düsseldorf.  Walzwerk  zum  ,1m*- 
iralzen  rori  Bohren  und  anderen  Hohlkörpern. 

Hinter  den  Rücktransportwalzen  c  und  rf  ist  in 
der  um  einen  Zapfen  schwingbaren  Hülse  t  ein  dem 
Walzenkaliber  entsprechendes  Rohr  s  verschiebbar 
gelagert,  welches  während  des  Walzens  aus  der  Bahn 
des   Werkstückes  geschwenkt  und   nach  dem  Rück- 


schuh  des  Werkstückes  >•  wieder  zurückgeschwenkt 
und  zwischen  die  Walzen  c  und  d  eingeseholien  wird. 
Diese  erfassen  und  ziehen  es  durch  die  Walzen,  wobei 
dann  das  Rohr  *  gegen  das  Werkstück  stößt  und  es 
über  «las  durch  die  Rücktransportwalzcn  allein  zu 
ermöglichende  Maß  hinaus  in  den  Wärmofen  w  schiebt. 
Hierauf  wird  das  Rohr  «  zunächst  durch  die  Kaliber- 
walzen (i  b  und  dann  von  Hand  in  seine  Hülse  zu- 
rückgeschoben und  diese  wieder  zur  Seite  geschwenkt, 
um  dem  von  neuem  gewalzten  Werkstück  Platz  zu 
machen. 
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II.  7»,  Nr.  162*41,  vom  14.  September  1904. 
ü.  Lambert  und  H.  A.  Cardozo  in  Parin.  Walz- 
trerk  mit  Pianetenbeweguny  der  Walzen. 

Um  den  bei  Walzwerken  mit  Planetonbcwegung 
der  Walzen  durch  das  Aufschlagen  der  Walzen  auf 
da»  Werkstück  auftretenden  Uebclstand  der  Bildung 
von  Wellen  zu  beseitigen,  sind  die  Huden  f  der 
Walzen  a,  welche  Hieb  in  Schlitzen  von  zwei  Seheiben  <• 
in  radialer  Richtung  verschieben,  in  zwei  Rollhahnen  ij 


mm  §m 


eingelegt,  die  dort,  wo  die  Walzen  a  auf  da«  Werk- 
stück auftreffen,  auf  eine  kurze  Strecke  h  i  gerad- 
linig, im  übrigen  Teile  aber  kreisförmig  ausgebildet 
sind.  Da  sich  die  Walzen  a  infolge  der  Fliehkraft 
nach  außen  zu  bewegen  streben,  so  werden  sie  nach 
dem  Auftreffen  auf  das  Werkstück  dieses  der  gerad- 
linigen Strecke  h  entsprechend  noch  weiter  begleiten 
und  währenddessen  die  durch  ihr  erstes  Aufschlagen 
entstandenen  Vertiefungen  wieder  ausgleichen. 

Kl.  24  f,  Nr.  162578,  vom  4.  November  1904. 
Km  st  V  flick  er  in  Kern  bürg.  Treppriiront. 

Der  Treppenroat  besitzt  einen  unteren  beweglichen, 
»uf  Rollen  gelagerten  Teil  «,"der  insbesondere  bei 


zu  starker  Beschüttung  zurückgezogen  wird  und  so 
nicht  nur  eine  Auflockerung  des  Brennstoffes,  sondern 
auch  einen  besseren  Luftzutritt  bewirkt. 

Kl.  7»,  Sr.  162447,  vom  9.  Februar  1W2. 
Preß-  und  Walzwork-A  kt.-Gcs.  in  Düsseldorf- 
Keisbolz.  Verfuhren  und  Vor  rieht  uiu/  zum  Aii»ii  <tl ;>  u 
run  nahtloten  Hohlzylindern  auf  größeren  Ihn  chnu  **> , 
mittel*  zweier  Wulzen,  ron  denen  die-  'im  dm  Xglindi  r 
ron  innen  und  die  andere  ton  außen  beut  heilet. 

l'm  dnreb  Durchbiegen  der  Walzen,  insbesondere 
der  inneren  o    von    kleinem    Durch  ausser,  erzeugte 


l'ngleichheiten  in  der  Wandstärke  des  Walzgutes  zu 
beseitigen,  wird  der  Erfindung  gemäß  die  untere 
Walze  d  an  einem  oder  au  beiden  Knden  nach  der 
Seite  verschoben.  Hierdurch  kann  ilie  (Entfernung 
/.wischen  den  beiden  Walzc'n  nach  Wunsch  au  den 
beabsichtigten  Stellen  vergrößert  oder  verkleinert 
werden. 

Die  obere  Walze  n  kann  wie  üblich  zur  Auf-  und'zur 
Herausnahme  des  Werkstückes  zurückgezogen  werden 
und  zwar  mittels  des  hydraulischen  Zylinders  h. 

Die  untere  Walze'«/  ist  in  Lagern  o  gelagert, 
»ebbe  rechtwinklig  zur  Walznnlangsaelisc  verschielf- 


bar  sind.  Die  Verschiebung  erfolgt  durch  einen 
hydraulischen  Zylinder  7  unter  Vermittlung  von  Tra- 
versen »•,  liebeln  *  r  tv  r  und  Stiften  />.  Durch  ein 
andere*  System  von  Hebeln  y  z  <•  i  wird  diese  Be- 
wegung auf  den  gegenüberliegenden  Stift  pr  übertragen. 

Zu  dem  eingangs  erwähnten  Zweck  kann  die 
untere  Walze  //  während  des  Walzens  auch  mich  gegen 
die  obere  Walze  <i  gleichmäßig  angestellt  werdeil  und 
zwar  mittels  der  Zahnstange  in  und  der  Zahnräder  f. 
Der  eigentliche  Walzdruek  wird  von  den  hydraulischen 
Kolben  »1  aufgenommen. 

Kl.  la,  Nr.  168122,  vom  6.  April  1904.  Wilhelm 
Rath  in  II  ei  Ben  bei  Mülheim  a.  d.  Ruhr.  Becher- 
uerktkörptr  für  EntudKserungxzwerkr,  innbenondere 
für  FeinkohlenentirÜM^erung. 

Im  Gegensatz  zu  den  bekannten  aus  dickwandigen 
gelochten  Blechen  hergestellten  Becherwerkkörpern 
besieht  der  neue  gauz  oder  in  wesentlichen  Teilen 
aus  eng  aneinanderliegenden,  in  nahen  Abstünden 
gehaltenen  hrähten.  I'ie  schmalen  schlitzartigen  Off- 
nungeii  sollen  nicht  nur  ein  rasches  und  gründliches 
Absc  heiden  des  Wassers  ermöglichen,  sondern  au>  h 
die  kleinkörnige  Masse  besser  zurückhalten. 

Kl.  81c,  Nr.  163268,  vom  2H.  August  1 9<>:t. 
F  i  r  in  a  W .  F  i  t  n  e  r  in  Berlin.  Motleltpuleer. 

Uns  Modellpulver  besteht  aus  Kohlenstaub,  dessen 
Poren  mit  Harzen  oder  Oclcn  durchträukt  sind,  wo- 
durch die  Hygroskopizität  des  Kohlenstaubes  auf- 
gehoben wird. 

Kl.  81  f,  Xr.  163H82,  wm  '.'7.  März  1!>«H;  Zusatz 
zu  Nr.  lOlfiii'.».  Firma  W.  F.  1  t  11  e  r  in  Berlin. 
Mut/1  ///ml)  f  r. 

(reniHli  dem  Zlisat/patcllt  solleil  1111  Stelle  de« 
Kohlenstaube*  andere  stark  porö.e  St,, de.  » ie  t .  B. 
KieKelgur,  benutzt  werden,  d,  -H.  ii  |'..r,  ii  ,|ur,  Ii  Ilm/ 
oder  dergl.  ausget'iilll  worden  sind. 
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Statistisches. 

'Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


F  i  n  f  ii  h  r 
Januar/I>f /einher 


A  u  n  f  u  Ii  r 
Januar/DczenilxT 


Brwt 

F'Mencrzc,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacken  . 
Schlacken  vnn  Frzen.  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  , 
Thomassch  lacken.  i^tMiinhl«* n  (Thoniasphosphatmehli 

Roheisen,  Abfalle  and  Halbfabrikate: 

Brucheisen  und  Fidonahtalle  

Boheiscn  

FtippcnciHcn,  Kohschicncii,  Blöcke  

Boheiscn,  AUfÄlli'  u.  Ilalhfuhrikatc  zusammen 

Fabrikate  wie  FaaMaeUea,  Schienen,  Bleche 


Kck-  uiiil  Winkcleiscn  

Fisciihahnlaschf  n.  Schwellen  u««  

l'ntcrlaesplattcn  

Fiscnhahnschicncn  

S.hmiedhares    Fixen    in    Sttihen    usw.,  Radkranz-, 

Pfliiirxchareneisen  

Platten  und  Blei  he  au*  schmiedharcm  Fiwit,  roh  . 

Hesel,  poliert,  tferirnißt  hm»  

Weilildeeh  

Fiscndraht,  roh   

HeHjfl.  verkupfert,  verzinnt  im«  


Gau  grobe 

(lailz  jrrohe  FiHcnjjuB waren  

AmhoNKC,  Brecheisen  usw  

Anker.  Ketten  

Brücken  und  BrüekenheHtandteile  

Drahtseile  

Fixen,  7.11  ({roll,  .Maschinenteil,  im»,  roh  vorgesf  huiicd. 

Fiscnliahnachsen,  Bilder  usw  

Kanonenrohre   

Bühren,  tfewalztc  u.  gt>Xi»K.  au«  »ehmiedh.  Fixen  roh 

(ianz  grolie  Fii.eiiwur.  ii  im  ganzen 

«robn  KiHenwaren: 

(irohe  Fixenwar.,  n.  ahgcschl.,  jrefirn.,  verzinkt  im» . 
(icxctioxxf  aiM  M'hliiiedh.  Fixen,  nicht  weit.  Iiearlieitet 

Drahtstifte  ■ 

(ieschoHxe  ohne  Bleimäntcl,  weiter  hearheitet  . 

Schrauhell,  Srhrauhholzcn  usw   .  , 

Messer  zum  Handwerks-  oder  h'iuxlichen  (ichrauch. 

unpoliert,  unlai  kiert '   

Waren  aillierte  

ah^eHehliiTeii.  gclirnilit,  verzinkt   .  . 

Maschinen-,  Papier-  und  Wicgciiietiscr 1  

Bajonette.  Degen-  und  Sühclklinjrcii  '  , 

Scheren  und  andere  Schncidewcrkzeuge  

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  hfMtindor*  genannt  .  . 

(irohe  Fixenwaren  im  ganzen 

Feine  Eisenwaren : 

tiunwaren  

tiexchnsxc.  vernick.  od.  in.  Bleiiiiänteln,  Kupfcrringcn 

Waren  huh  xchiniedlmrem  Fixen  

Nähmaschinen  ohne  (icxtell  iih»  

Fahrräder   aiM   »ehmiedh.  Fixen    ohne  Verbindung 
mit    Autrichxmaxcliiiicu ;    Fahrradteile    aulicr  An- 
trichxiiiaxchiiicii  und  Teilen  von  solchen 


: 


■ 

«Kl  Still 
777  715 
1 40  708 

49.HH) 

1  «2  093 

8  77»; 


5  043J043 
ki  2  yyH 

IK7  958 

37  45» 
I  43  850 
5  787 


1*14 


3  1 49  480 
.15  «4 1 
244  419 

81  I  15 

209  1  48 
3ttl  184 


IMO. 


3  420  788 
25  801 
255  280 

104  970 
847  578 
425  537 


220  1179 


009 
21 
4 

237 

24  204 
1  033 
I  752 

Mi  477 
5  577 
1  594 


187  04ti 


283 
53 
1 1 

48»; 

24  05« 
I  255 
I  759 

27  «18 
5  939 
1 


I 


344  519 

113  242 
8  353 
197  251 

271  023 
232  118 

15  281 
132 
1 53  425 

87  849 


303  221 
1 10  790 
7  2<>0 
245  089 

284  884 
240  914 

15  588 
118 
179  092 

99  842 


Kaxaoneiscn,  Schienen,  Bleche  iih».  im  ganzen  51  5ok 


8  093 
060 

I  009 
454 
213 
104 

I  054 
0 

12  040 
24  < 


7o97 
I 

H 
I 

251 

!29 
5  1 02 

,-vn 

I 

173 
8117 


03  447 


8  95« 
789 

I  149 
32 
251 
103 

4 

1  2  020 


1  373  143 


40  553 
9  575 
982 
8  855 

3  838 

4  592 
40  809 

102 
00  904 


I  558  744 


54  947 
9  701 
1  330 
7  511 
3  975 
7  425 

47  352 
002 

05  818 


24  880  175  S80  198  721 


0  350 

28 

1  HU 

2:;n 
315 
5  «38 
280, 
2 

IS.! 

322 


112  82H 


20 


53  015 
77 
J5  084 


21  959 
78  1.57 


110  503 

9 

53  320 

810 

7  350 


23  932 
8»;  5oo, 


I  _ 


173 


2  914 


IH.l 


4  824 


14  142 


01s 
2 

1  .2:1 

2  070 


212 


1  4  002 


«;... 
5 

1  7  70 
I  970 


20-7 


274  733 


9  751 
754 
23  011 
0  54  7 


3  91  I 


287  tiou 


10  257 
2  544 

25  183 
7  0(.| 


5  07  s 


1  Aii-Tiilir  unter  _  Meterwaren  und  Scliii.-idewcrkzcugcu.  (eine,  aulicr  chirurir.  Iii-trunu  nten*. 
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Kinfuh  r 

A  ii  ii  f  u  Ii  r 

Januar/Dezember 

Januar/Dezember 

l*>4  1KOJ 

11KM  !«•>:. 

«9 

«3 

113 

150 

80 

9« 

8  483 

9  492 

150 

14« 

120 

139 

« 

•> 

890 

5H 

MD 

171 

131 

145 

B 

10 

1  HU 

1  188 

104 

107 

61 

59 

52 

43 

794 

534 

363 

445 

5  035 

5  352 

56  030 

63  33 1 

cm 

799 

13  605 

l  «67 

1  397 

«  978 

ii  h;-i 

44 

109 

1  727 

1  555 

787 

1  42* 

1  202 

!  -.'.'1 

58 

«4 

3«2 

«s,5 

144 

270 

4  982 

«  1 39 

147 

342 

2  1 75 

2  187 

4  778 

4  «17 

7  «57 

s  :t;,( 

40 

«3 

— 

179 

1  2« 

351 

418 

IS  I7S 

20  2«! 

12  897 

13  «Sh 

56 

1  39 

3  03« 

2  '>..'• 

«93 

«7« 

7  179 

s  :n;2 

1  310 

1  421 

12  1«4 

12  787 

i  *>  Iii; 

1  —  1  1  u 

8  129 

2  547 

•1  (IS0 

5  03.*» 

3  974 

«  820 

7  ««5 

3 ;.«;» 
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Fortsetzung. 

Kahrrildor  huk  Kchmicdlmrcin  Kincn  in  Verbindung 
mit  AntricliHmaiM-hinen  (Motorfahrräder»  .... 

McMcrwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  außer 
chirurgischen  Instrumenten  

Schreib-  unil  Rechenmaschinen  

Gewehre  für  Kriegszwecke  

Jagd-  und  Luxungcwchrc,  (iewehrtcile  

Xäh-,  Stick-,  Stopfnadeln,  NfihrnaHi-hiiii-niiaili-lii  .  . 

8ehrcihfcdern  au*  unedlen  .Metallen  

Klirwcrke  und  l'hrfurniturcn  , 

Eisenwaren,  unvollständig  angemeldet  

Keine  Eisenwaren  im  ganzeu 


•I 

Lokomotiven  

Lokomobilen    .   .    .... 

zum  Kahren  auf  Schieneiig.  leisen  .  . 
nicht  z.  Kahren  auf  Hchicncngclciscn  : 

Personenwagen  

l>esgl.,  andere  

Dampfkessel  mit  Köhren  

ohne     „    ... 

Nähmaschinen  mit  Ocstell,  ttlicrwicg.  au»  (Uinciscn 
Desgl.,  überwiegend  buh  schmiedbarem  Eisen  .  .  . 
Kratzen  und  Krarzenliesehläge  

Andere  Maschinen  und  Maschinenteil«: 

Landwirtschaftliche  Maschinen  

Krauerei-  und  BrennercigcrSte  < Maschinen)  .      .  . 

Mülle  rei-MaHchinrn  

Klektrit«che  Maschinen  

Kaum*  ollspiiin-Masf  hineu   

WeberrM-Masehincii     .  .   

Dampfmaschinen  

Maschinen  für  Holzstoff-  und  l'a|iierfahrikation  .  . 

Werkzeugmaschinen  

Turbinen   .  .... 

Transmissionen   

Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wolle  . 

Pumpen  

Ventilatoren  für  Kahnk  hei  rieh  

(icbläscmaschincu  ,  ,  . 

Walzmaschinen   ... 

Pampfbiimmer   

Maschinen  zum   Durchschneiden   und  Durciilorheo 
ton  Metallen  


Andere  MaHchinen  zu  industriellen  »eeken  .  .  . 
Masehinen.  unvollständig  angemeldet  


I 


Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen 
Andere  Fahrlkate: 


•  •  # 


Eisenbahnfahrzeuge    .  . 

Andere  Wagen  und  Schlitten  

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Hol/ 
8egcl-See»chiffc,  ausgenommen  diu  von  Hol/ 
SrbinV  für  di<>  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 
die  vun  Holz   


/unanmii'ii :  Kitten,  Eisenwaren  und  Miixchinen  .  I 
Zusammen :  Eisen  und  Eisenwaren  i 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Versammlung  deutscher  Gießereifachleute. 

Am  Samstag,  den  2.  Dezember  I9l>5,  nach  mit  tags 
5  Uhr,  fand  in  der  Städtischen  Tonhallo  zu  Dflssel- 
dorf  eine  Versammlung  deutscher  Gießereifachleute 
statt,  zu  welcher  die  Mitglieder  de*  Verein«  deutscher 
Eisenhüttenleute  und  de«  Vereins  deutscher  Eisen- 
gießereien auf  eine  Einladung  hin  zahlreich  erschienen 
waren.    Auf  der  Tagesordnung  stand: 

1.  1» i e  Bedeutung  der  Kleinbessemerei  für 
die  Eisonhüttcnindustric  und  den 
Maschinenbau.  Vortrag  ton  Direktor  Hans 
van  Oeridt,  Magdeburg-Buckau. 

2.  Betrachtungen  Ober  den  amerikanischen 
Gießerei  betrieb  unter  Zugrunde  legung 
persönlicher  Eindrücke.  Vortrag  von  Prof. 
B.  Osann,  Clausthal. 

Der  Vorsitzende  Hr.  Direktor  Sorge-Magde- 
burg eröffnete  die  Versammlung  mit  nachstehenden 
Worten : 

M.  H. !  Indem  ich  die  heutige  Versammlung  der 
Gicßcrcilachlculc  für  eröffnet  erkläre,  heiße  ich  Sie 
im  Namen  des  Ausschusses  willkommen  und  spreche 
den  Wunsch  buh,  ilnli  unsere  heutige  Versammlung 
einen  gleich  erfreulichen  Verlauf  nehmen  möge,  wie 
die  vorjährige  erste  und  wie  die  im  Anschluß  an  die 
Versammlung  des  Vereins  deutscher  Eisengießereien 
in  Eiscuuch  stattgehabte  Sitzung. 

Kineo.  Bericht  über  die  Tätigkeit  de«  Ausschusses 
zur  Beförderung  der  Technik  des  Gießereiw  esens  Ihnen 
zu  geben,  davon  darf  ich  wohl  Abstand  nehmen.  Ks 
läßt  sich  viel  Positives  darüber  nicht  sagen.  Natur- 
gemäß hat  sich  in  dem  ersten  Jahre  des  Bestehens 
eine  Tätigkeit  erst  entwickeln  können.  Als  erfreu- 
liches Resultat  kann  ich  Ihnen  mitteilen,  daß  die 
Jubiläumstiftung  der  Technischen  Hochschule  zu  Berlin 
auf  Antrag  des  Ausschusses  zur  Förderung  der  Fest- 
stellung des  KinHusses  von  Fremdkörpern  auf  das 
Gußeisen  einen  erheblichen  und  genügenden  Beitrag 
für  die  ersten  Jahre  bewilligt  hat. 

Der  geschäftsführende  Vorsitz,  welchen  ich  im 
Laufe  des  Jahres  zu  führen  die  Ehre  hatte,  geht  mit 
Ende  dieses  Jahres  an  Hrn.  Generaldirektor  Leisti- 
kow  über. 

Der  von  großem  Beifall  begleiteten  Ansprache 
folgte  der  Vortrag  von  Hrn.  Direktor  vau  Gundt  über 

Kleinbessemerei. 
Derselbe  ist  bereits  in  Nr.  24,  I  905,  S.  1446  - 1 45 1  d.  Zeit- 
schrift zum  Abdruck  gelangt.  In  der  sich  anschließenden 
Besprechung  ergriffen  folgende  Herren  das  Wort: 

Hr.  A.  Zenzes  -  Berliu  -  Charlottenburg: 
M.  U. !  Ich  glaube,  wir  können  aus  dem  Vortrage 
des  Hrn.  Direktor  van  Gendt  entnehmen,  daß  die 
Kleinbessemerei  in  Verbindung  mit  dem  Martinofen- 
betrieb wohl  rentabel  ist  und  daß  die  Kleinbessemerei 
nicht  allein  den  Martinofen  ergänzen,  sondern  auch 
teilweise  ersetzen  kann.  Aber  eine  Frage,  welche  die 
heutige  Versammlung,  die  Mitglieder  des  Vereins 
deutscher  Eisengießereien  mehr  interessiert,  ist  die, 
ob  die  Kleinbessemerei  auch  für  die  Kiscngicßcrci 
rentabel  ist  Hr.  Direktor  van  Gcndt  scheint  diese 
Frage  unbedingt  verneint  zu  haben.  Ich  kann  mich 
ihm  da  nicht  anschließen,  sondern  möchte  mich  dahin 
aussprechen:  im  allgemeinen  wird  die  Kleinbessemerei 
für  das  Gros  der  Eisengießereien  nicht  immer  ge- 
eignet sein,  aber  für  eine  selbständige  Handcls- 
gießerei  ist  sie  dann  wertvoll,  wenn  dieselbe  eine  dem 
Anlagekapital  in  bestimmtem  Verhältnis  entsprechende 
Produktion  besitzt,  also  einen  gewissen  Umsatz  auf- 


weisen kann;  ferner  kann  die  Kleinbessemerei  für 
eine  Maschinenfabrik  angebracht  sein,  wenn  dieselbe 
sich  unabhängig  von  dem  Kieferanten  ihren  eigenen 
Bedarf  an  Stahlguß  herstellen  will,  wenn  in  diesem 
Falle  der  Selbstkostenpreis  nicht  unbedingt  die  Haupt- 
rolle spielt  und  wenn  der  Gewinn  nicht  am  Stahlguß 
allein,  sondern  an  anderen  Stelleu  zu  suchen  ist. 
Aber  ich  glaube,  daß  es  doch  Mittel  gibt,  die  Klein- 
bessemerei in  anderer  Weise  für  Maschinenfabriken, 
also  für  Eisengießereien  möglich  zu  machen.  Ihr 
Verein  hat  in  den  letzten  Jahren  durch  eine  Menge 
gediegener  Vorträge  zeigen  lassen,  daß  die  Festigkeit 
des  Gußeisens  hauptsächlich  abhängig  ist  von  dem 
Siliziumgehalt  in  Verbindung  mit  dem  Gesamt-  und 
dem  gebundenen  kohlcnstoffgehalt.  Aus  diesen  Vor- 
trägen geht  hervor,  daß  das  beste  Gußeisen  entweder 
dadurch  hergestellt  wird,  daß  eine  Roheisensorte  von 
hohem  Kohlenstoffgehalt  im  Kupolofen  mit  anderen 
Kohcisensorten  gemischt  wird,  die  einen  niedrigen 
Kohleimtoffgehalt  haben,  oder,  wie  Hr.  Henning  in 
seinem  letzten  Vortrage  dargestellt  hat,  daß  das 
Schmelzen  von  Stahl  mit  Kolieisen  im  Kupolofen 
stattfindet. 

Nun  bietet  gerade  die  Kleinbessemerei  die  Mög- 
lichkeit, ein  Kisen  mit  niedrigem  Kohlcnstoffgehalt 
herzustellen.  Ich  habe  zuerst  Gelegenheit  gehabt, 
dieses  Thema  kenneu  zu  lernen  und  zu  studieren  in 
der  Eisengießerei  von  Krupp  in  Essen.  Ks  ist  Ihnen 
vielleicht  teilweise  bekannt,  daß  bei  Krupp  in  der 
tjualitätsgießerei  in  kleinen  Kupolöfen  zwei  Sorten 
von  Roheisen  geschmolzen  werden.  Ks  wird  dort 
in  einem  Ofen  Gußeisen  mit  niedrigem  Kohlenstoff 
geschmolzen.  .Schwereisen*  genannt.  Das  Schwer- 
eisen besitzt  J.t;  bis  3»,  Kohlenstoff,  «Mi  bis  1»,, 
Silizium;  der  Mangangehalt  ist  üblich  unter  1  <>,  der 
Phosphorgehalt  unter  U.l  2  <>ü.  der  Schwefclgehalt  unter 
Ü, I  "o.  In  einem  /weiten  Ofen  wird  ein  dort  „Weich- 
eiseu"  genanntes  Gußeisen  geschmolzen.  Dasselbe 
hat  einen  Kohlcnstoffgehalt  von  3,2  bis  3,5  »o  und 
einen  Siliziumgehalt  von  2  bis  2.5  %.  Mit  Hilfe  dieser 
beiden  Roheisenmisehungeu,  die  jode  für  sich  in  einem 
Kupolofen  aus  besonderem  Material  erschmolzen 
»i  rden,  werden  nun  alle  Legierungen  hergestellt  und 
zwar  dadurch,  daß  für  die  verschiedenen  Wandstärken, 
die  7.  B.  bei  den  Geschossen  10  bis  100  mm  betragen, 
ein  Kisen  mit  verschiedenem  Kohlenstoff-  und  Silizium- 
gehalt erzeugt  wird.  Es  wird  eine  Mischung  genommen 
von  1  »  Schwereisen  und  1  j  Weicheisen,  oder  von  3;« 
Schwereisen  und  ''«Weicheisen,  oder  Schwereisen 
und  3ir4  Weieheisen  usw. 

Vorsitzender:  Ich  bitte  den  Herrn  Redner,  »ich 
nicht  in  zu  große  Einzelheiten  zu  verlieren. 

Hr.Zenzes:  Ich  wollte  diese  Beispiele  nur  anführen, 
um  zu  zeigen,  daß  man  durch  die  Mischung  von  zwei 
verschieden  gekohlten  Roheisensorten  ein  Endprodukt 
erzielen  kann,  welches  vorzügliche  physikalische  Eigen- 
schaften besitzt.  In  der  Kleinbessemerei  können  wir 
nun  mit  Leichtigkeit  ■•in  diesem  Schwereisen  ähnliches 
Eisen  erblaseli,  welches  etwa  2,.')  bis  3n,i  Kohlenstoff 
enthält,  und  wir  haben  es  in  der  Hand,  dadurch,  daß 
wir  dieses  erblasette  Weißeisen  mit  dem  im  Kupol- 
ofen zur  Verfügung  stehenden  Roheisen  legieren,  ein 
Endprodukt  zu  erzengen,  welches  einen  niedrigen 
Kohlcnstoffgehalt  besitzt,  d.  h.  weniger  als  3  '»,.,;  gerade 
dadurch  ist  die  hohe  Leistungsfähigkeit  des  Gußeisens 
bedingt.  Ferner,  wenn  das  Blasen  im  Konverter  nach 
ungefähr  zehn  Minuten  unterbrochen  würde,  so  würde 
man  ein  Weißeisen  haben  von  etwa  2  bis  2,5  o,i 
Kohlenstoff,  1  " ,,  Silizium.  Man  kann  nun  entweder 
durch  Legierung  dieses  Weißeisens  mit  Roheisen  eine 
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pre  Oußeisenaorte  erzeugen,  oder  ett  ist  möglich, 
es  Weißeisen  ao  wie  es  vorhanden  ist  zu  benutzen. 
Ks  entspricht  der  Zusammensetzung  des  allgemein 
üblichen  Tempergusses,  und  es  ist  vor  einigen  Jahren 
durch  Prof.  Osann  bekannt  geworden,  daß  in  Amerika 
die  sogenennten  black-heart-castings  auf  diene  Weise 
hergestellt  werden,  was  auch  von  mir  vielfach  aus- 
geführt und  in  Fachzeitschriften  beschrieben  wurde. 

Hr.  Professor  Osann:  Ich  bitte  nicht  darauf  einzu- 
geben, das  kommt  in  meinem  Vortrage  vor.  (Heiterkeit.) 

Hr.  Zcnzcs:  ich  wollte  /.eigen,  daß  diese  Le- 
gierungen im  kleinen  Konverter  erblasen  werden 
können,  und  wollte  die  Anregung  geben,  mit  Hülfe 
des  Konverters  Gemische  von  .Spezialitaten  zu  er- 
zeugen, so  deß  es  eich  sehr  wohl  rentiert,  bei  Eisen- 
gießereien kleine  Konverter  anzulegen,  einmal  um 
Stahlguß  herzustellen,  und  das  andere  Mal  besondere 
Spezialitäten  zu  erzeugen. 

Es  wäre  interessant  und  für  den  Verein  der 
F.isengießcreibesitzer  wichtig,  wenn  die  Möglichkeit 
gegeben  würde,  daß  derartige  Versuche  in  größerem 
Maßstäbe  auch  in  anderen  Anlagen  ausgeführt  würden. 

Hr.  Zivilingenieur  L.  U  n  c  k  e  n  b  ol  t  -  Lütticli : 
M.  H.!  .Schon  im  Jahre  1903  gestattete  ich  mir,  in 
unserer  Vereinszeitschrift*  Sie  auf  die  sonderbare  Tat- 
«aehe  aufmerksam  zu  machen,  mit  welcher  Ver- 
schiedenheit in  Belgien  und  Deutschland  die  Stahl- 
fassongubwerke  arbeiteten.  Man  lieferte  damals  in 
der  schlechten  Zeit  von  Belgien  große  Mengen  Stahl- 
fassonguß nach  Deutschland.  Das  hatte  meiner  An- 
sicht nach  darin  seinen  (irund,  daß  man  in  fast 
allen  deutschen  Werken  mit  Ausnahme  von  Krautheini 
mit  mehr  oder  minder  großen  Martinöfen  arbeitete, 
während  in  Helgien  ausschließlich  Kleinbessemereien 
zur  Urzeugung  von  Stahlfassonguß  in  Betrieb  waren. 
«In  Bruggs  und  Couillet  waren  je  ein  Martinofen  zur 
Erzeugung  von  Stahlfassonguß  in  Betrieb.)  Diese 
Klrinbesnemereien  konnten  sieh  dem  sehwankenden 
l'roduktion*<|uantum  besser  anpassen  und  Stücke  er- 
zeugen, die  man  in  Deutschland  nicht  machen  konnte. 
Au*  dieser  Tatsache  folgerte  ich  schon  damals,  daß 
der  Kleinkonverterbetrieb  nicht  als  ein  Konkurrent 
des  Martin  -  oder  Tiegelofenbetriebes  zu  betrachten 
*>'i,  sondern  daß  jeder  der  drei  Prozesse  seine  eigene 
Bedeutung,  sein  eigenes  Arbeitsfeld  und  seinen  eigenen 
Wirkungskreis  habe.  Mache  ich  z.  B.  aus  dem  Tiegel- 
"feii  ständig  Stücke,  die  ich  vorteilhafter  aus  dem 
honvertcr  herstellen  kann,  so  verliere  ich  Geld:  um- 
gekehrt gilt  das  natürlich  auch. 

Wenn  Hr.  Direktor  van  Gendt  vorwegschiekt, 
datt  er  sich  bei  seinem  Vortrage  nicht  auf  eine 
**»temfregc  einlassen  könne  und  wolle,  so  glaube 
i<-h,  daß  er  damit  einen  Fehler  begeht;  denn  gerade 
die  Systemfrage  ist  beim  Kleinkonverterbetrieb  wie 
W  allen  büttenteehnischen  Betrieben  anerkannter- 
maßen die  Hauptsache.  Wir  haben  eine  ganze  Keibe 
von  Systemen,  z.  B.  Walrand -Legenisel,  Hobert,  Tro- 
l*nea.  Leroz,  Gebauer -Zenzes,  Rott,  Raapke,  Uncken- 
bolt  und  noch  viele  andere.  Manche  von  diesen 
Systemen  haben  im  Laufe  der  Jahre  eine  große  Be- 
deutung gewonnen,  manche  sind  als  gAnzlicb  un- 
brauchbar zu  bezeichnen.  Wunderbar  war  es  oft  für 
mich  mitanzusehen ,  mit  welcher  Gutmütigkeit  die 
einzelnen  Werksbesitzer  sich  zur  Kinführung  derartig 
wertloser  Anlagen  hatten  überreden  lassen.  Wenn 
man  nun,  durch  diese  Beobachtungen  gewitzigt,  hatte 
feststellen  können,  daß  tatsächlich  das  eine  System 
gut.  das  andere  dagegen  wertlos  war,  dann  hatte 
man  vielleicht  auf  (irund  eifrigen  Studiums  auch 
fesUteUen  können,  daß  zurzeit  tatsächlich  nur  ein 
System    das   beste  und   vorteilhafteste   ist.  Weiter 
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halte  ich  es  nur  für  bedingt  richtig,  wenn  Hr.  Direktor 
van  Oendt  behauptet,  daß  die  Kleinbessemerei  an  und 
.  für  sich  zu  teuer  arbeite.  Selbstverständlich  ist,  daß 
ein  System  teurer,  das  andere  billiger  arbeiten  wird. 
Das  richtet  sich  eben  nach  dem  System  und  dem 
Arbeitsverfahren,  der  (ieschicklichkeit  der  Arbeiter, 
der  Einrichtung  und  der  Produktionsmenge.  Ganz 
dasselbe  gilt  ja  auch  vom  Martinofenbetrieb ;  der 
eine  Ofen  wird  billiger  produzieren  als  der  andere. 
Ich  selbst  habe  gefunden,  daß  mein  Konverter  billiger 
arbeitet  als  jeder  fi  t  -  Martinofen.  Ich  könnte  Ihnen 
das  leicht  zahlenmäßig  beweisen.  Allein  die  Zeit  ist 
dazu  wohl  zu  knapp  und  dann  könnte  ich  Ihnen  auch 
diese  Berechnung  später  einmal  in  unserer  Zeitschrift 
bringen. 

Wenn  Hr.  van  Üendt  anderseits  gefunden  hat, 
daß  eine  Kleinbessemerei  erst  dann  rentabel  wird, 
wenn  sie  mindestens  f.  d.  Tag  10  Chargen  macht,  so 
bedarf  diese  Behauptung  entschieden  noch  der  Be- 
gründung und  kann  nicht  so  ohne  weiteres  als  un- 
umstößlich richtig  angenommen  werden.  Die  Renta- 
bilität hängt  in  erster  Linie  davon  ab,  was  ich  er- 
zeugen und  welche  Preise  ich  für  meine  Uußwaren 
erzielen  kann.  Max  Jahn-Leipzig  macht  nicht  10  Tonnen 
f.  d.  Tag  und  soll  doch  sehr  gute  Geschäfte  machen, 
seine  Fabrikate  gehen  von  Leipzig  aus  bis  nach 
Westfalen.  Wenn  1903  belgische  Kleinbessemereien 
nach  Deutschland  z.  B.  Achsbuchsen,  Dynamogchäusc 
usw.  lieferten,  so  geht  doch  meiner  Ansicht  nach 
daraus  klar  und  deutlich  hervor,  daß  die  deutschen 
Martin-  oder  Tiegelstahlwerke  solche  Arhshüchscn 
usw.  nicht  nutzbringend  machen  konnten.  Anderseits 
arbeiteten  aber  die  Belgier  auch  nicht  zum  Vergnügen, 
sondern  um  (leid  zu  verdienen.  Dies  ist  inzwischen 
wohl  etwas  nnders  geworden,  denn  wir  haben  jetzt 
in  Deutschland  einige  Kleinbessemereien,  die  diesen 
Bedarf  eventuell  decken  können.  Nehmen  wir  aber 
einmal  an.  die  Beobachtung,  daß  erst  mit  10  t  f.  d. 
Tag  eine  Kleinbessemerei  rentabel  würde,  wäre  all- 
gemein richtig,  und  legen  wir  diese  Produktionsziffer 
dem  nachfolgenden  Vergleich  zugrunde,  so  würde 
das  heißen:  .Das  Quantum  von  10  t  kann  einmal 
aus  einem  modernen  Kleinkonverter  rentabel  oder 
konkurrenzfähig  hergestellt  werden,  oder  aber  auch 
aus  einem  2  t-Ofen,  indem  man  fünf  < 'bargen  f.  d.  Tag 
macht,  oder  aus  einem  5  t-Ofen,  indem  man  nur  zwei 
(.'bergen  f.  d.  Tag  erzeugt."  Wie  teuer  aber  derartig 
kleine  Martinöfen  arbeiten,  das  wissen  die  Besitzer 
solcher  Babyöfen  am  besten. 

Ich  kann  zahlenmäßig  nachweisen,  daß  mein 
Konverter  unter  allen  Umständen  stets  mindestens  ge- 
rade so  billig  arbeitet  wie  ein  t>  t- Martinofen;  d.  h. 
ich  brauche  mit  meinem  Kleinkonverter  nur  10  t  f.  d. 
Tag  herzustellen,  um  die  Selbstkostenpreise  zu  erzielen, 
die  ich  erst  erzielen  könnte,  wenn  ich  mit  einem  ti  t- 
Martinofen  täglich  1«  bis  .30  t  erzeugen  würde.  Beim 
Konverter  sind  also  vereinigt  kleines  Produktious- 
<|iiantum  und  niedrige  Gestehungskosten.  Natürlich 
arbeitet  auch  mein  Konverter  um  so  billiger,  je  mehr 
Chargen  er  hintereinander  machen  kann,  aber  ander- 
seits unterliegt  er  doch  keinem  sogenannten  Produk- 
tionszwang wie  unsere  Martinöfen,  die  um  jeden  l'reis 
fabrizieren  müssen,  auch  wenn  die  zu  erzielenden 
Preise  verlustbringend  sind.  Wenn  llr.  van  (tendt 
nun  weiter  von  den  Launen  des  .Backfisches*  beim 
Kleinkonverterbetrieb  gesprochen  bat,  so  muß  ich 
darauf  erwidern,  daß  in  einem  praktisch  wissen- 
schaftlich, gewissenhaft  geleiteten,  modernen  Klein- 
bessemereibetriebe  derartige  Launen  nicht  mehr 
existieren.  Ich  habe  im  Laufe  der  Jahre  den  Prozeß 
und  den  Apparat  derartig  studiert,  durchkonstruiert 
und  vervollkommnet,  daß  ich  meinen  Konverter  voll- 
ständig in  der  Hand  habe  und  für  das  Produkt  und 
die  Gestehungskosten  absolut  garantieren  knnn.  Man 
kann  heute  von  ineiuem  Apparat  sagen, 
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Arbeiten  mit  ihm  nii'ht  schwieriger  ist ,  als  das 
Arbeiten  mit  jedem  aruitTii  Schmelzofen,  /.  It.  einem 
Kupolofen  oder  einem  Klammofcn.  Bezüglich  des 
Gebläses  sagte  Hr.  thii  Gendt,  dall  man  mit  mindesten» 
70  Iii«  100  P.  S.  rechnen  müsse.  Da»  wird  wahr- 
scheinlich für  »eine  Verhältnisse  zutreffen.  Oewiß 
wird  in  dieser  Richtung  j«  viel  gesündigt.  Ith  kenne 
z.  B.  Werk.-,  dir  mit  150  hie  300  P.S.  und  mit  loo 
bin  3O0  cbm  gepreßter  Luft  arbeiten.  In  Belgien 
halte  mau  ll»03  nur  Anlagen  mit  mehr  al*  I.V»  I'.  S. 
in  Betrieb.  K.bcnso  kannte  irh  Anlagen  in  Dcut»ch- 
land,  die  mit  25  I*.  S.,  ja  seihst  nur  mit  I*.  S.  ge- 
arbeitet haben  und  konkurrenzfähige  Ware  haben 
herstellen  wollen.  Daß  natürlich  Holehe  Schwankungen 
in  den  zur  Verfügung  stehenden  Kräften  und  Wind- 
mengen ganz  gewaltige  Kinflüsse  auf  den  Verlauf  den 
Prozesse»  und  die  Gestehungskosten  haben,  ixt  selbst- 
verständlich. Ebenso  verschieden  wie  die  Windmengen 
waren  au.  Ii  die  angewendeten  Pressungen,  die  zwischen 
'  »  und  3  Atm.  schwankten.  Piene  recht  auffälligen, 
in  die  Augen  springenden  l'nter»chiede  gaben  mir  zu 
denken.  Ich  studierte  die  Krage,  welche  Aufgabe  der 
Wind  zu  erfüllen  hat,  und  ich  fand,  daß  »amtliche 
bestehenden  belgischen  Anlügen  eigentlich  recht  un- 
günstig arbeiteten  un<l  daß  die  Ausnutzung  der  ge- 
förderten Windmengen  nur  ganz  gering  war  im  Ver- 
gleich zu  der  aufgewendeten  Arbeit.  Auf  Grund 
meiner  Rechnung  fand  ich  dann,  daß  man  den 
KeHNcmcrpruzcll  in  den  Stahlgießereien  in  einer  passend 
kurzen  Zeit  mit  40  cbm,  min.  geprelltem  Wind  durch- 
setzen kann.  Ich  wußte,  daß  zur  Durchführung  des 
Prozesses  eine  gewissp  Keaktionszeit  notwendig  ist. 
Verbrenne  ich  z.  B.  die  im  Roheisen  vorhandenen 
Körper  (',  Si,  Mn  innerhalb  weniger  Minuten,  so  wird 
das  Bad  natürlich  viel  heißer  werden,  als  wenn  ich 
zu  dieser  Oxydation  Stunden  gebrauchen  würde. 
Anderseits  ist  es  aber  absolut  unmöglich,  Qualitäten 
mit  Sicherheit  herzustellen,  wenn  man  mit  zu  großer 
Geschwindigkeit  arbeitet.  Aus  diesem  tirunde  legte 
ich  meinen  Berechnungen  als  in  Stahlgießereien  zu 
erstrebende  Blasczcit  eine  Dauer  von  15  bis  20  Min. 
zugrunde.  Piese  Zeit  pattte  dann  auch  am  besten 
zu  der  Sc hmclzfähigkcit  der  meist  vorhandenen  Kupol- 
öfen. Nicht  unerwähnt  darf  ich  lassen,  dati  tlie  Länge 
der  Blasezeit  direkt  bedingt  wird  von  dem  zur  Ver- 
fügung stehenden  Koheiseu.  Haid  nachdem  ich  meine 
theoretischen  l  ntersuchungen  bezüglich  des  Wind- 
verbrauches  beendet  hatte,  gab  mir  der  X  o  rdd  e  u  t  sc  Ii  e 
Lloyd  in  Bremen,  Gelegenheit,  meine  theoretischen, 
durch  Rechnung  gefundenen  Zahlen  in  der  Praxis  zu 
erproben.  Man  erteilte  mir  den  Auftrag  zum  Bau  eiuer 
Kleinbessemereianlage,  die  ich  mit  einem  40  i  hm  min. 
geprellte  Luft  liefernden  Gebläse  ausstattete:  und 
nach  allerdings  einigen  mißglückten  Versuchen,  an 
denen  aber  nicht  das  liebläse,  sondern  allein  die  un- 
passenden Steine  schuld  waren,  gelang  es  mir.  der  ich 
vorher  nie  mit  weniger  als  l5o  i  hm  min.  gepreßter 
Luft  gearbeitet  hatte,  guten  und  heihVn  Stahl  zu  er- 
zeugen. Per  Prozeß  verlief  absolut  gleichmäßig  ruhig, 
wunschgemäß  in  der  vorausberechneten  Zeit  von  15 
bis  20  Minuten.  Nach  Beendigung  dieser  Versuche 
konnte  ich  bei  der  Kirma  K  r  i  ed.  K  r  u  pp  Ii  r  u  son  we  r  k 
in  Buckau,  eine  zweite  Kleinbessitnerei  mit  einem 
HO  ihm  min,  gepreßte  Luft  liefernden  Gebläse  bauen. 
Pen  Konverter  ließ  ich  in  bezug  auf  die  Püsen  (  An- 
zahl. Purchmesser  und  Neigungswinkel)  genau  so. 
wie  ich  ihn  in  Bremen  vorgesehen  und  bereits  er- 
probt hatte.  Ks  waren  also  vollständig  gleiche  Ver- 
hältnisse vorbanden,  nur  auf  der  einen  Seite  40.  auf 
der  andern  Seite  HO  cbm  min.  gepreßte  Luft  in  Tätig- 
keit. Wie  ich  vorausgesehen  hatte,  verlief  auch  bei 
Krupp  der  l'rozeß  in  der  gleichen  Zeit  trotz  des  großen 
l'ntcrscbiedes  in  ,\t.u  Windmengen. 

Ich  hatte  also  praktisch  festgestellt,  daß  es  nicht 
nur  darauf  ankommt,   gepreßten  Wind   zu  erzeugen 


und  in  den  Konverter  hineinzujagen,  sondern  ganz 
allein  darauf,  wie  dieser  Wind  in  den  Konverter,  in 
oder  auf  das  Bad  geführt  wird,  l'm  bei  Krupp  den 
Wind  besser  auszunutzen,  hätte  man  mehr  Püsen. 
vielleicht  auch  Püsen  mit  größerem  Querschnitt  an- 
wenden können.  Pamit  hätte  man  sich  aber  ent- 
schieden verschlechtert,  denn  die  kürzere  Blasezcit 
würde  zur  unausbleiblichen  Kolge  gehabt  haben,  daß 
man  den  l'rozeß  nicht  mehr  so  in  der  Hand  gehabt 
hätte.  Mau  hätte  daxin  leichter  eine  I  harge  überblasen 
usw.  In  bezug  auf  Win<lpressu^|g  habe  ich  weiter 
festgestellt,  daß  man  in  Belgien  mit  0,5  bis  2,5  oder 
gar  3  Atm.  arbeitete,  während  Krautheim    1903  mit 

0.  3  Atm.  Pruck  schöne  Resultate  erzielte. 

Bezüglich  der  Windzuführung  zum  Bade  unter- 
scheidet man  in  der  Hauptsache  sechs  verschiedene 
Systeme,  das  siebente  ist  ohne  praktischen  Wert.  Man 
kann  sie  wie  folgt  unterscheiden: 

1.  von  unten  senkrecht  durch  das  Bad; 

2.  seitlich  unter  die  Oberfläche  des  Bades; 

3.  parallel  zur  Oberfläche  über  das  Bad; 

4.  unter  einem  gewissen  Neigungswinkel  auf  das  Bad; 

5.  senkrecht  auf  das  Bad; 

Ii.  senkrecht  unter  die  Oberfläche  des  Bades; 
T.  in  zwei  Püsenreihen  übereinander  parallel  zur  Ober- 
fläche auf  das  Bad. 

Wie  schon  aus  den  Skizzen  klar  und  deutlich 
hervorgeht,  sind  die  erforderlichen  Windpresaungen 
bei  den  einzelnen  Systemen  sehr  verschieden.  Bei 
Abbildung  1  hat  der  Wind  die  hohe  Säule  de» 
flüssigen  Roheisenbades  zu  durchdringen.  Kr  muß, 
um  diesen  gewaltigen  tiegendruck  überwinden  zu 
können,  mit  großer  Pressung  in  das  Bad  getrieben 
werden,  muß  dieses  in  der  Schwebe  halten.  Pas  er- 
fordert aber  sehr  viel  Kraft.  Ferner  ist  bei  der 
hohen  Pressung  eine  große  Windgeschwindigkeit  un- 
vermeidlich. Per  Sauerstoff  der  Luft  hat  somit  nur 
»ehr  wenig  Zeit,  eine  oxvdierende  Wirkung  auf  daa 
Bad  auszuüben.  Dazu  kommt  noch,  daß  der  Wind 
in  Korm  von  kloinen  Säulen  in  der  Stärke  des  Pfl>  _n- 
durchmessers  (siehe  Abbildung  M)  das  Bad  durcheilt 
und  daß  er  nur  auf  dem  l'mfang  a  dieser  Luft- 
säule b  mit  dem  flüssigen  Roheisen  c  in  Berührung 
kommen  kann.  Pie  unausbleibliche  Kolge  davon  ist, 
daß  der  Saucrsteffgehalt  nur  in  ganz  geringem  Maße 
bei  dieser  Metbode  ausgenutzt  wird.  Pas  habe  ich  auch 
durch  Versuche  am  Groß-  und  Kleinkonverter  hinreichend 
festgestellt,  indem  ich  mittels  eines  in  den  Konverter- 
hals  tier  hineingehängten  Rohres  die  abziehenden 
Vcrhrciinungsproduktc  absaugte  und  noch  17%  freien 
Sauerstoff  in  den  entweichenden  Hasen  konstatieren 
konnte.  Ks  waren  also  nar  4<>o  von  den  in  der  Luft 
vorhandenen  21  %  Sauerstoff  in  Aktion  getreten,  l'm 
diesen  l'ebelstand  beim  Blasen  durch  das  llad  zu  be- 
seitigen, müßte  man  die  Püscnansströmöffnungcn 
kleiner  machen,  damit  die  nicht  in  Wirksamkeit 
tretende  Luftsäule  c  möglichst  klein  wird.  Am 
richtigsten  würde  man  wohl  die  Luft  nur  durch  das 
Bad  hindurch. perlen-  lassen,  aber  das  ist  leider  in  der 
l'raxis  nicht  möglich.  In  der  Verringerung  des  Düsen- 
durchmessers gibt  es  auch  bestimmte  Grenzen;  denn 
mit  der  Verkleinerung  desselben  über  ein  gewisses 
MindestmnU  vergrößert  man  nicht  nur  den  Reibungs- 
widerstand  der  Luft  in  den  Düsen  und  damit  ganz 
gewaltig  den  Kraftvcrbrauch,  sondern  die  Düsen  ver- 
schlacken auch  dann  zu  schnell.  Wenn  ich  beim 
GroUhessciiicrcihctrichc  schon  eine  so  ungünstige  Aus- 
nutzung des  Windes  hatte  feststellen  können,  um 
wieviel  ungünstiger  muß  dann  >rst  die  Ausnutzung 
bei  Kleinkonvcrtern  sein,  wo  mau  doch  mit  viel 
kleineren  Badticfcn  zu  rechnen  bat.  /.  B.  Walrand- 
LegeniscU  l'aris! 

Was  nun  meine  vorstehend  beschriebenen  Ver- 
buche mit  der  Bestimmung  des  freien  Sauerstoff  in  den 
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abziehenden  Oasen  anbelangt,  «o  erscheinen  dieselben 
auf  den  ernten  Blick  beinahe  •mrifhtiir  *»  "•'«»»• 
Vielleicht  iKt  aber  einmal  einer  der  Herren  Chemiker 
oder  Professoren  bereit,  dieselben  wissenschaftlich  im 
Laboratorium  zu  kontrollieren,  leb  «lenke  mir  die 
Kontrollvcrsuchc  in  der  Weine,  dali  man  'eine  Blei- 
azetatlönting  mit  schwcfclwasnemtoffhaltigcr  Luft 
iSI  °ii  H»  S|  behandelt,  jedoch  muH  diene.  Luft  unter 
Druck  in  die  Lösung  eingeführt  werden,  damit  man 
dru  in  iler  Praxin  tatsächlich  vorliegenden  Verhält- 
niitM-n  möglichst  nahe  kommt.  Man  wird  dann  meine 
Behauptung,  daü  die  Luft  in  Form  Ton  kleinen  Säulen 
durch  da*  Bad  etn|K»rateigt,  nicht  nur  bestätigt  rinden, 
«ondcrn  ,111111  [wird  auch  zu  gleicher  Zeit  feststellen, 
daß  die  Hi  S -'Aufnahme  hei  dem!  Hindurch jairen  der 


lange  Windzulcitungsröhroii.  die  ihm  eine  ge- 
naue Kichtung  geben,  geneigt  auf  das  Bad  geprellt, 
auf  dem  er  sich  dann  fächerförmig  ausbreitet.  Hier 
mochte  ich  einschalten,  datt  die  Sauberkeit  der  Dünen 
auf  den  Krfolg  von  größter  Bedeutung  int.  denn  »ehon 
ganz  kleine  Schlackenmengen  leiten  den  Wind  ab 
und  wirken  schädigend  nuf  den  Verlauf.  Mit  dieser  ge- 
neigten Windzufübruiig  habe  ich  denn  auch  die  günstig- 
sten Kcsultatc  erzielt,  habe  den  öfteren  nur  12  »0  freien 
Sauerstoff  in  den  abziehenden  Konvertcrgancn  konsta- 
tieren  können,  so  datt  also  tatsächlich  l.M>0  absorbiert 
wurden,  gegen  4uo  bei  dem  vertikalen  HindurehblaHcli. 

Bezüglich  den  zur  Durchführung  den  l'roz.en«*es 
erforderlichen  Drucken  beim  System  4  sagte  ich  mir, 
daß  eine  Pressung  genügen  mhnne,   die  imntande  nei, 


m 

AhMIdun*  t. 


AbblldunK  .1. 


Ahbildunr  i. 


A»bll4asK  «. 


Iii  S  -  haltigeii  Luft  durch  dan  Bad  recht  gering  int. 
geringer.  »In  wenn  man,  wie  ich  später  erläutern  werde, 
die  Luft  auf  dan  Bad  blänt.  Man  darf  aber  bei  den 
Versuchen  nicht  vergessen,  dab  der  Vergleich  doch 
nirht  vollständig  zutreffend  int;  denn  bei  dem  Laho- 
rttoriuniMvrrmich  hat  man  en  mit  'einer  wättrigen 
Lösung,  im  Konverter  dagegen  mit  OlutfluH  zu  tun. 

Bezüglich  Abb.  2  und  Ii  habe  ich  zu  nagen.  «In Ii 
auch  hier  die  gleichen  ('ebelntMIlde  herrschen,  wie  bei 
Abb.  I.  In  beiden  Fällen  muH  man  mit  hoher 
Pressung  arbeiten,  wan  gleichbedeutend  int  mit  grolle r 
Windgeschwindigkeit,  schlechter  Ausnutzung  der  auf- 
gewendeten Kinrgic.  Verbesserungen  ntellen  die 
Systeme  3.  4.  5,  7  dar.  5  hat  bin  jetzt  in  der  Praxi» 
keine  Bedeutung  gefunden,  wird  auch  wohl  nie  eine 
»olche  erlangen,  denn  die  Windxuführungcn  bei  3  und  4 
sind  ihm  bedeutend  überlegen.  Bei  richtiger  Höhe 
de«  Koheinenbaden  streicht  Ik*i  beiden  Systemen  die 
l.uft  über  dan  Bad  hinweg,  dienen  oxydierend.  Hat 
man  aber  bei  3  und  4  zu  wenig  Linen  im  Konverter, 
«o  blänt  die  Luft  im  ansteigenden  Winkel,  ohne 
Wirkung  aunzufiben,  über  dan  Bad  hinweg  zum  Kon- 
verter hinaun  (uiehc  Abb.  9).  Obendrein  netzt  man 
-ich  der  tiefahr  aun.  da»  bei  etwa«  unvornichtigeiu 
Schwenken  der  Birne  leicht  Bolicincn  durch  die  Dünen 
in  den  Windkanten  eintreten  kann.  Int  dagegen  zu 
viel  Kuh  ei  «en  in  den  Konverter  gefüllt  worden.  so 
hat  man  ungefähr  dieselben  Verhältnisse  wie  bei  4. 
d.  h.  der  Wind  dringt  unter  einem  gewinnen  Winkel 
auf  die  Oberfläche  den  Baden  ein.  Dienen  4.  System 
halte  ich  für  dan  praktischste  und  vorteilhafteste. 
All  die  Nachteile  und  Fehler,  die  sieh  hei  .1  und  7 
in  so  störender  Weine  bemerkbar  machen,  wind  Iiier 
«orgfältig  vermieden.    Der  Wind  wird  durch  möglichst 


die  sich  vor  den  Düsen  bildenden,  nicht  flüchtigen 
Oxyde  und  die  erntarrende  Schlacke  zur  Seite  zu 
nchieben,  damit  die  Luft  immer  wieder  in  Berührung 
käme  mit  neuen  noch  nicht  oxydierten  Fiscnteilchen. 
Durch  praktische  Versuche 
habe  ich  festgestellt .  dnlt 
hierzu  nur  ein  ganz  ge- 
ringer Druck  notwendig  int : 
denn  die  sich  bildenden 
Oxyde  sind  ja  nur  ganz 
dünne  Häutchen .  wenn 
man  das  Bad  vor  dem 
Blasen  abgenchlackt  hat. 
Alliiertem  hatte  ich  bei 
Kraiitheim  schon  gesehen, 
dali  ein  Druck  von  0,3  At- 
mosphären vollkommen 
ausreichend  war.  Wenn 
nun  hie  um!  da  dies  nicht 

patentierte  System  4  bei  Benutzung  von  niedrigem 
Winddruck  nicht  immer  den  gewünschten  F.rfolg  er- 
geben hat.  nhwohl  man  selbst  Spezialisten,  Meister 
sowohl  als  auch  Spezialingenicure,  zu  Kate  zog,  no 
lag  es  eben  daran.  «Inn  die  Betreffenden  nicht  voll- 
kommen mit  dem  Konvcrtcrhctric h  vertraut  waren. 
In  der  Kegel  machte  man  den  Hauptfehler,  datt  man 
mit  dem  Anlaufen  des  Ochläscs  den  Luftstrom  in 
den  Konverter  eintreten  liett.  Das  tietdnse  liefert 
jedoch  in  den  ersten  Minuten  nur  Wind  von  ganz 
geringer  Pressung.  Die  Folge  war,  dnl>  sieh  vor  den 
Düsen  Oxydhäuteheil  bildeten,  die  von  dem  schwachen 
Wind  111.  Iit  zur  Seite  geschoben  wurden,  sondern  sieh 
vor  den  Düsen  festsetzten  und  dann  schnell  ili«  ki  r 
und   steifer   wurden.     Kl.i-ri».-   begann   . lim  Ii    den  «I.- 
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kühlenden  Windstrom  sofort  die  auf  dem  Bad  «ich 
befindende  Schlacke  zu  erstarren.  Wenn  nach  einigen 
Minuten  da»  Oebläse  nuf  voll»'  Tourenzahl  gekommen 
war,  und  so  einen  Windstrom  von  höherer  Trennung  • 
erzeugte,  dann  war  in  der  Kegel  die  Schlacken-  und 
Oxydschicht  mi  umfangreich  und  widerstandsfähig  ge- 
•  worden,  daß  der  volle  Drin  k  den  Ochläscs  nicht  mehr 
ausreichte,  diene  Schicht  zur  Seite  zu  schieben.  Sie 
blieb  also  auf  dem  Bade  liegen  und  verwehrte  MO  der 
l.uft  den  Zutritt  zum  flüssigen  Koheisen.  Hie  natür- 
liche Folge  war,  daß  keine  Oxydation  de«  Hinein» 
erfolgen  konnte  und  daU  die  Charge  einfror.  Diese 
l'cbelstände  beseitigt  man  einfach  und  sicher  dadurch, 
daß  man  ein  Zweiwegventil  in  die  Kohrleitung  ein- 
schaltet. Man  läßt  den  Wind  zunächst  ins  Freie  ent- 
weichen, und  erst  dann,  wenn  das  Ochläsc  Wind  von 
genügender  Pressung  erzeugt,  stellt  man  da«  Ventil 
um  und  läßt  mit  einem  Male  den  l.uftstrom  auf  das 
Had  einwirken.  Das  En  tri  am  men  denselben  geht 
dann  stet*  glatt  vonstatten. 

Wenn  ich  nun  noch  an  den  Tropenas-Konvcrter, 
System  7,  erinnern  darf,  der  ja  bekanntlich  mit  zwei 
Düscnreiheu  übereinander  arbeitet,  so  glaube  ich.  ist 
hierin  den  (Juten  ein  wenig  zu  viel  getan.  Au* 
meinen  Ventuchen  ist  klar  und  deutlich  hervor- 
gegangen, daß  bei  keinem  der  Systeme  von  einem 
Sauerstoffmangel  die  Kede  sein  kann,  sondern  dati 
bei  allen  Systemen  nur  eine  ganz  unvollständige 
Saucrstoffausnutzuug  stattfindet.  Nichtsdestoweniger 
haben  sich  Tropenas  und  Zenzes  diese  doppelte  Düscn- 
anordming  patentieren  lassen.  Kine  Bedeutung  für 
die  Praxis  oder  gar  den  Verlauf  tles  Prozesses  hat 
diese  obere  Düsenreihe  flieht.  Hr.  van  Uendt,  der 
das  Zenzessche  Patent  für  seinen  Betrieh  erworben 
hat,  wird  mir  dies  bestätigen  können.  Kr  braucht 
nur  einmal,  und  das  hat  er  ja  auch  schon  lüngst  ge- 
tan, die  obere  Düsenreihe  zu  verstopfen,  und  er  wird 
dann  die  Beobachtung  machen,  daß  der  l'rozell  ebenso 
schnell  und  sieher,  ja  sogar  besser  verlauft,  als  mit 
den  zwei  Düsenreihen;  nebenbei  wird  die  Durchführung 
des  Prozesses  billiger,  denn  um  12  Düsen  unter  dem 
erforderlichen  Drucke  von  0,2  bis  0,H  Atm.  zu  er- 
halten, gebrauche  ich  beinahe  die  doppelte  Kraft  als 
bei  sechs  Düsen.  Der  Uruud,  weshalb  der  ProzeU 
mit  einer  Düsenreihe  sicherer  als  mit  zwei,  ist  der. 
dati  in  dem  ersten  Fall  der  Wind  besser  ausgenutzt 
wird,  die  Flainmcnreaktiou  viel  deutlicher  ist  als  im 
zweiten  Fall,  wo  diese  durch  den  reichlichen  Wind- 
Überschuß  recht  undeutlich  wird.  Dies  ist  ein  wich- 
tiger Punkt,  auf  den  ich  eventuell  später  einmal  zu- 
rückkommen kann.  Auch  die  Tiefe  des  Bades  ist  von 
eminenter  Bedeutung  auf  den  Ausgang  de«  Prozesses. 
Mache  ich  das  Bad  zu  tief,  so  wirkt  der  Wind  mit 
schwacher  Pressung  nicht  genügend,  anderseits  ist  es 
unmöglich,  bei  einem  zu  Hachen  Boden  heißen  Stahl 
zu  erzeugen. 

Was  nun  die  Verarbeitung  des  im  eigenen  Be- 
triebe erzeugten  Stahles  anbelangt,  so  sagt  Herr 
van  Uendt,  daß  es  für  den  Konverterbetrieb  angeneh- 
mer »ei,  mit  reinen  Koheisensätzen  im  Kupolofen  zu 
arbeiten. 

Ich  will  dieser  Behauptung  nicht  direkt  wider- 
sprechen. Ich  muß  hier  jedoch  darauf  aufmerksam 
machen,  daß  in  Belgien  die  Kleinbessemereien  sozu- 
sagen ihren  sämtlichen  Schrott  mit  aufarbeiten. 
Natürlich  ist  es  angenehmer,  wenn  mau  im  Kupolofen- 
betriehe  nichts  mit  Schrott  zu  tun  hat.  Man  hat  dann 
gleichmäßigere  Kupolofengicbt.  Anderseits  ist  uns 
allen  aber  auch  recht  gut  bekannt,  daß  das  Koheisen 
manchmal  leider  recht  großen  Schwankungen  in  bezug 
auf  seine  chemische  Zusammensetzung  unterworfen  ist. 
Viel  wichtiger  ist  es,  möglichst  wenig  Schrott  zu 
erzeugen,  und  da  spielt  wieder  die  Art  der  Anlage, 
eine  ganz  gewaltige  Kolle.  Hr.  van  Uendt  empfiehlt, 
wenn  ich  ihn  recht  verstandet!  habe,  den  hochgestellten 
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Kupolofen,  damit  man  das  flüssige  Koheisen  direkt  in 
den  umgelegten  Konverter  hineinfließen  lassen  kann. 
Diese  Anordnung  mag  für  Uroßbessemereibetriebe  ihre 
Begründung  haben,  ich  halte  sie  jedoch  für  direkt  ver- 
fehlt und  empfehle  überall  die  Benutzung  einer  Pfanne 
zum  Chargieren  des  Konverters.  Das  hat  manche 
Vorteile,  und  zwar  kann  ich  erstens  den  auf  ebener 
Hüttensohle  stehenden  Kupolofen  zu  allen  möglichen 
anderen  Arbeiten  mit  verwenden,  z.  B.  zur  Anferti- 
gung von  Orauguß  usw.,  was  ich  mit  dem  hoch- 
gestellten Ofen  nicht  kann.  Zweitens  laßt  sich  der 
Kupolofenbetrieb  leichter  überwachen:  ich  sehe  bequem 
das  Rinneneisen,  kann  den  Konvertereinaatx  in  der 
Pfanne  abwiegen  usw.  Drittens  gewinne  ich  die  bei  jeder 
Charge  entstehenden  Pfannenreste  flüssig  wieder. 
Arbeite  ich  z.  B.  mit  fünf  Oabelpfanncn,  so  bleiben  un- 
weigerlich fünf  Pfannenreste  bei  jeder  Charge,  die  Hr. 
van  tiendt  in  den  Sand  gießen  muß,  die  ich  aber  ein- 
fach in  die  Boheisenpfanne  hineinschütte.  Nehmen 
wir  den  Rest  nur  zu  5  kg  an,  so  macht  da»  für  die 
Charge  25  kg  oder  für  den  Tag  250  kg.  Diese  Reste 
müssen  nach  Hrn.  van  Uendt,  nachdem  sie  in  den 
Sand  gekippt  worden  sind,  geputzt,  auf  die  hohe 
Kupolofenbühne  gebracht  und  im  Ofen  wieder  ein- 
geschmolzen werden.  Das  kostet  aber  Koks,  Löhne 
und  Altbrand.  Ich  glaube,  diese  Schrottfrage  dadurch 
am  besten  /u  erledigen,  wenn  ich  auf  folgende  Tat- 
sache aufmerksam  mache:  Im  Jahre  IH9G  baute  sich 
Leonard  (Üot  in  Marchienne-au-Pont  eine  Klein- 
bessetnerei  mit  zwei  Konvertern.  Diese  Anlage  war 
ein  voller  Erfolg  und  veranlaßt!-  Hrn.  Oiot,  im  Jahre 
DKM.»  in  Jeumont  eine  Filiale  mit  vier  Kleinkonvertern 
zu  errichten.  Auch  dies  wurde  ein  reines  Klein- 
konverterwerk.  welches  keinen  einzigen  Martinofen 
enthielt,  trotzdem  man  Hrn.  Oiot  von  allen  möglichen 
Seiten,  auch  von  deutschen  Martinofenerbaueru,  die 
Aufstellung  mindestens  eine*  Martinofens  aufs  wärmste 
empfohlen  hatte.  Wie  man  mir  auf  das  glaubwürdigste 
versichert  hat.  hatte  Hr.  Oiot  mehrere  ausführliche 
Offerten  für  den  Bau  von  Martinöfen  an  Hand.  Allein 
die  ihm  zugesicherten  Oarantien  konnten  ihn  nicht 
veranlassen,  seinem  alten  System  untreu  zu  werden, 
l  ud  so  sah  man  denn  im  vergangenen  Jahr  Hrn.  Oiot 
zum  drittenmal  das  alte  Kobertsche  Werk  zu  Stenay  für 
450 IKK)  Fr.  bares  Ucld  aufkaufen  und.  wiederum  nur 
mit  Kleinkonvertern  versehen,  in  Betrieb  nehmen. 

Kine  andere  belgische  Firma,  Valere  Mabille,  er- 
richtete 1904  einen  modernen  Siemensofen,  der  ohne 
Vorwärmung  der  Heizgase  arbeitete.  Aber  schon 
nach  kurzer  Zeit  wurde  dieser  Ofen  stillgesetzt,  und 
heute  fertigt  sich  auch  diese  Firma  ihren  Stahlfasson- 
guß  selbst  in  einer  Kleinbessemerei  an. 

Was  Hr.  van  Oendt  nun  weiter  vom  Abbrand 
beim  KleinbesHcmercibctrieb  gesagt  hat,  so  möchte 
ich  an  Stelle  des  Wortes  Abbrand  besser  Abgang 
setzen.  Für  den  praktischen  Erfolg  ist  es  nämlich 
ganz  gleichgültig,  ob  die  Verluste  durch  Abbrand 
oder  durch  Auswurf  entstehen.  Was  aber  gerade  bei 
einem  verkehrt  konstruierten  Konverter  durch  Aus- 
wurf verloren  gehen  kann,  das  hat  ja  Hr.  van  Oendt 
im  eigenen  Betriebe  selbst  erfahren  müssen.  Wenn 
ich  richtig  unterrichtet  bin.  so  waren  eben  bei  Herrn 
van  Oendt  die  Verluste,  verursacht  durch  Auswurf, 
im  Anfang  ganz  bedeutend.  Krst  nachdem  Herr 
van  Oendt  seine  patentierten  Konverter  umgebaut 
hatte,  wurden  die  Verluste  geringer.  Ob  nun  aber 
diese  „vorgeschuhten"  Konverter  sich  noch  leicht 
kippen  lassen,  ob  das  Ausgießen  noch  glatt  von- 
statten geht,  das  weiß  ich  nicht.  Ks  ist  ja  selbstver- 
ständlich, daß  ich  nicht  einseitig  nur  die  Haube  um 
250  mm  länger  machen  darf.  Ich  muß  dann  die 
Drehzapfen  auch  eben  entsprechend  höher  legen. 

Was  Hr.  van  Oendt  uns  weiter  bezüglich  der  An- 
lagekosten mitgeteilt  bat,  so  stimmen  diese  An- 
gaben vollständig  mit  meinen  Beobachtungen  überein. 
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Ich  ireho  von  dem  Standpunkt  aus,  daß  man  «ich  eine 
Stahlgießerei  anlegt,  um  damit  («cid  zu  verdienen,  und 
nicht  zum  Sport.  Mau  muß  hoch  modern  eingerichtet 
».•in,  damit  man  verkaufsfähige  Ware  konkurrenzfähig, 
nicht  nur  bezüglich  der  Qualität  und  Oberfläche,  son- 
dern auch  de»  Preises,  herstellen  kann.  Bezüglich  der 
Möglichkeit,  mit  Hilfe  de«  Kleinkonverters  Hieb 
Qualitätsgnß  mit  höheren  Foetigkcitsziffern  herstellen 
zu  können,  muß  ich  hier  feststellen,  daß  meiner  An- 
sicht nach  dies  Verfahren  nicht  nur  nicht  zu  teuer 
werden  wird,  sondern  auch  schon  lange  Allgemeingut 
ist.  Ich  wundere  mich  eigentlich  darüber,  daß  man 
auf  dies  Verfahren  ein  Patent  erteilt  hat.  Lange  be- 
tör dies  Patent  angemeldet  wurde,  habe  ich  selbst 
schon  Roheisen  und  Konverterstahl  zusammengemischt. 
Allein  die  Kesultato  mit  diesen  Mischungen  waren  so 
schwankend,  und  nebenbei  bemerkt  konnte  ich  mir 
meinen  Qualitätaguß  billiger  und  sicherer  im  Kupol- 
ofen erzeugen,  so  daß  ich  diese  Versuche  nicht  weiter 
verfolgt  habe.  Soviel  ich  habe  feststellen  können,  liegt 
eine  Nachfrage  noch  solchem  UuB  zurzeit  nicht  vor. 

Hr.  Ingenieur  Voge  I- Düsseldorf:  M.  H.!  Da  ich 
vor  mehr  als  15  Jahren  Leiter  einer  Kleinbessemerei 
in  Altsohl,  Ungarn,  war  und  auch  noch  andere  Klein- 
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»nlagen  aus 
eigener  Anschauung 
kenne,  so  glaube  ich  be- 
rechtigt zu  sein,  bezüg- 
lich der  Frage  des  Klein- 

bessemcrcibetrichcs 
einige  Worte  an  die  Aus- 
führungen des  Herrn 
Vorredners  anknüpfen 
zu  dürfen.  Ich  hatte 
Gelegenheit,  eine  belgische 
und  zwar  jene  in  Angleur,  ein- 
lebend zu  besichtigen,  und  kann  dem  Herrn  Vor- 
redner nur  vollständig  darin  beistimmen,  daß  die 
Qualität  des  dort  erzielten  Materials  eine  ausgezeich- 
nete ist.  Da«  ist  ja  auch  ganz  natürlich,  denn  wenn 
man,  nach  Beaaemers  Ausspruch,  Kohcisen  von  guter 
Qualität  nimmt,  und  auf  irgend  eine  Wulst'  Wind 
hineinpreßt,  ao  muß  man  Stahl  von  guter  Beschaffen- 
heit erhalten.  Die  Chargen  in  Angleur  waren  sehr 
heiß  und  da*  Material  ließ  sich  sehr  schön  vergießen. 
Hei  dem  kleinen  Konverter  mit  seitlichen  Imsen 
kommt  noch  ein  Umstand  hinzu,  der  zugunsten  der 
erzielten  Qualität  spricht,  der  aber  meiner  Meinung 
nach  bisher  nicht  genügend  gewürdigt  worden  ist. 
Indem  hier  auf  die  Oberfläche  des  Hades  geblasen 
wird,  hat  dasaelbe  nicht  in  so  hohem  Malle  wie  beim 
gewöhnlichen  Bessemerprozelt  Gelegenheit.  Stickstoff 
aufzunehmen;  letzterer  ist  aber,  wie  die  neuesten  Ar- 
beiten von  II  j  a  I  m  a  r  Braune  gezeigt  haben,  ge- 
rade der  größte  Feind  de«  Stahles. 


Von  meinem  Herrn  Vorredner  sind  die  verschie- 
denen Abarten  der  Kleinbessemerei  besprochen  worden, 
und  da  möchte  ich  die  Herren  auf  ein  System  auf- 
merksam machen,  das  in  der  deutschen  Literatur 
meines  Wissens  bisher  nicht  bekannt  geworden  ist. 
Ingenieur  Henrik  Tholander  berichtete  darüber 
auf  einer  Versammlung  der  schwedischen  Eisenhütten- 
leute. Es  handelt  sich  um  den  in  beifolgender  Ab- 
bildung 10  dargestellten  kleinen  Konverter  mit  einer 
einzigen  seitlichen  Düse,  der  in  der  Zeit  von  1892 
bis  1901  in  Avesta  in  Schweden  im  Hetrieb  war. 
Das  Chargengewicht  schwankte  zwischen  KOO  und 
1200  kg.  Als  Düsendurchmesser  wurde  nach  ver- 
schiedenen Versuchen  ein  solcher  von  40  mm  bei- 
behalten. Im  Jahre  1901  hat  man  in  Avesta  den 
Kleinbessemerbetrieb  eingestellt  und  ist  zum  Martin- 
verfahren übergegangen. 

Hr.  I."  n  c  k  e  n  b  o  1 1 :  Bezüglich  der  Ausführungen 
von  Hrn.  Vogel  möchte  ich  hier  feststellen,  dal! 
ich  schon  vor  Jahren,  veranlaßt  durch  die  Broschüre 
des  Ilm.  Ingenieur  Karl  Rott  in  Halle  über  das 
Kleinbesscmereiwescn  ,  Nachforschungen  bezüglich 
der  zitierten  Kleinkonverter  in  Schweden  an- 
gestellt habe.  Was  man  in  Schweden  hatte,  das 
waren  Kleinkonverter,  die  dazu  dienten,  Roheisen 
in  Stahl,  meistens  sogar  Werkzeugstahl,  zu  verwandeln 
und  diesen  Stahl  dann  in  Blöcke  zu  vergießen.  Ja. 
das  ist  aber  ein  ganz  gewaltiger  Unterschied,  ob  ich 
große  vierkantige  Blöcke  gieße,  oder  z.  B.  Achs- 
büchsen von  7  bis  5,  ja  4  bis  3  mm  Wandstärke. 
Die  schwedischen  Kleinkonverter  sind  längst,  da  sie 
zu  unökonomisch  arbeiteten,  stillgesetzt  und  durch 
Martinöfen  ersetzt  worden;  sie  haben  also  nichts  zu 
tun  mit  unseren  modernen  Kleinkonvertem,  die  zur 
Urzeugung  von  dünnwandigem  Stahlfassonguß  dienen. 

Was  Henry  Bessemer  darüber  gesagt  hat,  mag 
ganz  richtig  sein ;  man  kann  jedes  Roheisen  durch 
Wind  frischen.  Was  dann  aber  manchmal  bei  dieser 
Friacherci  herauskommt,  das  hahe  auch  ich  oft  mit 
ansehen  können.  Es  kommt  beute  nicht  darauf  au, 
Stahl  oder  schmiedbaren  Guß  herzustellen,  sondern 
mit  absoluter  Sicherheit  stete  gleichmäßig  die  ge- 
wünschte Qualität  zu  denkbar  niedrigsten  Selbstkosten 
herzustellen.  Und  zum  Schluß  brauche  ich  Ihnen 
wohl  nicht  zu  sagen,  daß  auch  die  Belgier  nicht  nur 
zum  Vergnügen  arbeiten,  sondern  recht  tüchtige  Kauf- 
leute  sind.  Würden  sie  mit  den  Kleinbessemereien 
schlecht  fahren,  so  würden  sie  heute  einfach  nicht 
konkurrieren  können  und  dann  nicht  arbeiten. 

Hr.  Direktor  van  Gendt.  Magdeburg-Buckau: 
Ich  möchte  nur  noch  einige  wenige  Worte  anführen. 
Was  die  Ausführungen  des  Hrn.  Zenzes  bezüglieb 
der  Qualität  des  Gußeisens  betrifft,  so  mögen  die  ganz 
schön  und  richtig  sein,  nur  bleibt  die  Tatsache  be- 
stehen, daß  das  Interesse  dafür  nur  bei  Spczialartikcln 
vorliegen  kann  und  daß  diese  Krage  bei  den  Fällen, 
die  ich  beleuchtet  habe,  wobei  es  sich  um  die  Frage 
bandelte,  ob  die  Anlage  einer  Kleinbessemerei  für 
den  Maschinenbauer  zweckmäßig  ist,  wenig  zu  tun 
hat.  Was  die  Ausführungen  des  Hrn.  Fnckenbolt 
betrifft,  so  möchte  ich  konstatieren,  daß  ich  bezüglich 
seiner  Person  dastelbe  erfreuliche  Resultat  feststelle, 
wie  er  ch  bei  mir  festgestellt  hat,  .daß  er  sieb  ver- 
bessert hat".  (Heiterkeit.)  Ks  ist  ganz  klar,  daß  wir 
seit  1904  nicht  auf  dem  gleichen  Standpunkt  stehen 
geblieben  sind,  sondern  unsere  Krfahriingen  gemacht 
haben.  Wenn  ich  Ahhraiidzahlcn.  die  aus  dem  Be- 
triebe stammen,  angegeben  habe,  so  kommt  es  daher, 
weil  durch  die  guten  Resultate,  welche  erzielt  wurden 
sind,  erwiesen  sein  dürfte,  daß  die  gröüere  Kraft,  die 
wir  zur  Verfügung  haben,  nicht  schadet  und,  wenn 
wir  sie  auch  nicht  ausnutzen,  wir  sie  doch  ausnutzen 
können.  Das  ist  doch  ein  Vorteil,  jedenfalls  aber 
kein  Nachteil,  und  ich  glaube,  daß  diejenigen,  die 
»ich    auf  eine    kleine  Kraft    kaprizieren    und  damit 


Digitized  by  Google 


I  Hl    Stuhl  und  Einen. 


lirvkfiti   M>i  >-  l't  i  *timnilnn<irn  oii.->  t'nthrt  n -htm. 


'Iii.  Jahrg.  Nr.  2. 


arbeiten,  nach  längerer  /fit  anderer  Annicht  nein 
werden.  Jedenfalls  wiederhole  ich.  wie  ich  srhon 
angeführt  habe:  Nicht  zu  knapp!  Wenn  beim 
Martinofen  (S  t  diejenige  Linie  bilden,  wo  er  anfingt 
teurer  zu  »ein  als  die  Klcinbcssemcrei.  so  mag  das 
unter  Umständen  der  Fall  nein.  Das  hängt  wie  hei 
der  Kleinbesscmerei  in  gleichem  Malie  davon  ah,  wie 
groß  die  Produktion  int,  welche  man  dem  Ofen  geben 
kann.  Ich  glaube,  daß  da«  hei  der  Entscheidung  nicht 
in  Frage  kommt,  Dabei  bleibt  bestehen,  daß  beiden 
hei  kleinen  Produktionen  teurer  int;  der  Martinbctricb 
unter  Ii  t  int  teurer,  der  KIcinbesscinereibetrich  ist 
an  wich  auch  teurer,  die  Frage  der  Rentabilität  die- 
selbe. F.»  ntölit  da«  von  dem,  «a«  ich  gesagt  habe, 
nicht«  um.  Was  die  kleinen  verlorenen  Köpfe  an- 
langt, worin  Hr.  U  n  c  k  e  n  b  o  1 1  einen  besonderen 
Vorteil  bei  der  Kit- inhesseme  rei  findet,  so  sieht  man 
daraus,  daß  Hr.  Fnckenbolt  nicht  da*  Vergnügen  hat, 
eine  Stahlgießerei  zu  leiten.  sonst  w  ürde  er  für  kleine 
Günne  und  dito  Steigetrichter  nicht  Propaganda  machen. 
I  Bravo.  I* 

Es  schloß  sieb  nun  der  Vortrag  von  Prof.  Osa  n  n 
an,  der  im  vorliegenden  Hefte  abgedruckt  int.  Da 
derselbe  keine  Besprechung  zur  Folge  hatte,  schloß  der 
Vorsitzende  die  VerHainniliing,  indem  er  den  beiden 
Vortragenden  den  Dank  für  ihre  interessanten  Dar- 
bietungen aussprach. 

Nach  der  Versammlung  fand  in  den  oberen 
Räumen  der  Tonhalle  ein  gemütlichen  Zusammen- 
sein ntatt. 

* 

Der  Redaktion  ging  ferner  noch  nachgehende  Zu- 
schrift zu: 

Gestatten  Sie  dem  rnterzeichneten,  der  «ich  seit 
3ö  Jahren  mit  der  Konstruktion  und  Inbetriebsetzung 
von  Siemens-Martinöfen  befallt,  an  den  Artikel  den 
Hrn.  Direktor  van  Ocndt  in  Nr.  24  Ihrer  Zeitschrift 
(Iber  Klcinhcnsemcrci  einige  Itemcrkungen  zu  knüpfen: 

Hr.  van  Ocndt  nagt  mit  Recht,  daß  der  Abbrand 
bei  Kleinkonverteru  Mehr  schwanke  und  daß  nieh  der 
eigene  Stahlabfall  «ehr  schlecht  oder  vielmehr  gar  nicht 
im  Kleinkonverter  wieder  verarbeiten  la««e.  Dem 
l'ntcrzeiehncten  i«t  speziell  auch  eine  Anlage  bekannt, 
wo  der  Abbrand  und  tiieliabfall  zwiHcben  Kupolofen 
und  Hirne  2m  %  betrügt  und  wo  man  einen  Martinofen 
anlegte,  um  die  Abfülle  der  Stahlgießerei  «filmt  ver- 
schniclzen  zu  können.  Bezüglich  der  Sc Ihstkostc n  den 
flüssigen  Stahlen  beim  K leinkonve rter  und  beim  Martin- 
ofen gibt  der  Verfnnner  ein  Verhältiii»  von  ■'!  :  4  zu- 
gunnten  de«  Martinofen«  an.  Diene«  Vcrhiiltni«  wird 
aber  bei  höherem  Abbrand  al«  die  angenommenen 
15°n  ganz  erheblich  günntiger  für  den  Martinofen; 
e«  kann  in  Gegenden,  wo  der  Schrot*  «ehr  billig  i«t 
(etwa  *7%  werden  davon  bei  einem  Martinnfcn-Ein- 
natz  verwendet)  »o  günstig  werden,  daß  «ich  flüssiger 
Stahl  im  Martinoff  n  billiger  herstellen  lilßt.  al«  «finniges 
Koheinen  im  Kupolofen:  um  «o  mehr,  nl«  auch  in 
Molchen  Gegenden  db-  Brennmaterialien:  Braunkohlen, 
Steinkohlen  ll«w..  billiger  bIm  Kok«  sind. 

Wenn  Hr.  vanGciidt  weiter  sagt,  neue  Stahlgießerei- 
Anlagen    müßten   mit   der  Zeit  «eltener  werden.  *o 

•  Wir  machen  hiermit  unsere  l.eser  auf  eine 
kleine  Schrift  über  Kleinbesscmerei  »ufmcrkMam,  die 
Hrn.  Toussaint  I,  e  v  o  /  .  den  langjährigen  Betriebs- 
leiter der  „Acicries  i|cm  Forges  de  Stenav"  zum  Ver- 
fanner  hat.  Die  Broschüre  i»l  bei  der '.Societe  des 
publiciition«  «i'ie ntitiipie«  et  industrielle«-  in  Paris,  nie 
Brunei  "J<;.  ernchie ne Ii  und  gibt,  von  einigen  histo- 
rischen I  ic»icht«puiiktcn  ausgehend,  nähere  Auf«chln««e 
über  Bi'trielisergebiiis«e ,  Arbeitsverfahren,  Eigen- 
schaften de«  Material«  und  eine  Id-ihe  prnktischer 
Kntsebläge,  die  der  Autor  in  zwanzigjähriger  Praxis 
gebammelt  hat.  /.'"/. 


teilt  der  l'nterzeichneto  diene  Annicht  nicht;  cn  werden 
im  (Segenteil  immer  mehr  Stahlöfen  gebaut.  Mau 
dürfte  ihnen  vor  anderen  liefen  in  Zukunft  namentlich 
auch  deshalb  den  Vorzug  geben,  «eil  man  aun  ihnen 
gleichzeitig  schmiedbaren  (Suß  ohne  Tiegel  herstellen 
kann,  der  bedeutend  besser  als  aun  dem  Kupol-  oder 
Tiegelofen  ist. 

Ad  1.  Auch  betreffs  der  AnlagekoMten  int  Unter- 
zeichneter anderer  Annicht.  Ein  Martinofen  von 
1  •  >oi i  bin  •»ihm»  kg  Einsatz  ist  ntet«  billiger  als  ein 
Kleinkonverter  mit  Dampfkessel.  Gchläscmanc  hine  und 
Kupolofen.  Ich  sah  die  Offerte  einer  Konvcrter-Bau- 
hrina,  welche  allein  für  Zeichnungen  und  Anwendung 
de«  Verfahren«  200O0  Kr.  und  außerdem  eine  Krone 
Lizenzgebühr  für  HHi  kg  Stahlguß  forderte.  Für 
dienen  Preis  kann  man  schon  einen  Martinofen  von 
200O  bin  3IMHI  kg  Inhalt  komplett  aufstellen,  ein- 
schließlich der  Kosten  für  Zeichnungen,  für  Inbetrieb- 
setzung und  Garantieleistung. 

Ad  2.  Beim  Martinofen  ist  eine  mißlungene 
Charge  sehr  selten. 

Ad  X  Auch  heim  Martinofen  kann  man  aus 
einem  Abstich  verschiedene  (Qualitäten  und  Härten 
den  Stahle«  erzeugen,  namentlich  wenn  man  den  Stahl 
in  kleine  Gießpfannen  von  HO  bis  100  kg  oder  auch 
geringeren  Inhalt«  abfängt.  So  hat  Unterzeichneter 
vor  längerer  Zeit  schon  in  einem  kleinen  Martinofen 
nur  l.'»ii  kg  für  eine  Wcrk/eugehargc  eingesetzt;  dieser 
Stahl  wurde  von  einer  Eisenbahn*  erkstiitte  in  West- 
falen als  bester  Drehntahl  für  hartgelaufene  Bandagen 
erklärt.  Ferner  habe  ich  schon  w  iederholt  aun  e  i  n  e  r 
Charge  von  :iii0  kg  Einsatz  nacheinander  M  Abstiche 
in  verschiedener  (Qualität  gemacht;  diene  führten  zu 
verschiedenen  Bestellungen;  einer  dieser  Fabrikanten 
hat  bereit«  die  zweite  derartige  Anlage  errichtet. 

Ad  4.  Bläst  man  die  Gießpfannen  sehr  heiß,  «o 
kann  man  bei  Martinofenlietrieb  ebenso  dünnwandige 
Stücke  in  Stahl  gießen  wie  beim  Konverter;  z.  B.  ist 
Stahl  von  H.:t  o(l  C  im  kleinen  Martinofen  «o  dünn- 
flüssig, daß  man  auf  einen  Rest  in  der  Pfanne  wieder 
sehr  heißen  Stahl  laufen  lassen  und  dann  noch  dünne 
Stücke  gießen  kann. 

Ad  .">.  Bei  den  Teilen,  die  man  früher  in  Temper- 
guß fabrizierte  und  die  heute  in  Stahlguß  aun  dem 
Kleinkonverter  hergestellt  werden  sollen,  int  der  Aus- 
schuß sehr  groß,  ebenso  auch  der  Abfall,  da  «ich 
z.  B.  40  Eitting*  in  einem  Formkasteiipaar,  wie  bei 
Temperguß,  nicht  herstellen  la««en. 

Auch  i«t  es  bekannt,  daß  Werke  mit  Klcin- 
konvertern  für  eigenen  Bedarf  doch  ihre  großen  Stahl- 
gußstücke  bei  Martinwcrkeu  bestellen.     {f  y^,^ 

*  • 
♦ 

In  einem  Schlußwort  bemerkt  der  Vortragende  : 
.Durch  die  Freundlichkeit  der  Redaktion  von 
.Stahl  und  Eisen»  in  Kenntnis  gesetzt  von  der  be- 
absichtigten Veröffentlichung  der  Diskussion,  nebe  ich 
aus  dem  Korrekturbogen,  daß  Hr.  l'nckcnholt  zu 
seinen  mündlichen  Ausführungen  bei  der  Diskus  iou 
noch  über  da«  Doppelte  hinan*  später  hinzugefügt 
hat.  Diese  Erweiterung  veranlaßt  mich  zu  einigen 
Bemerkungen. 

Was  «eine  Ansicht  betrifft,  daß  es  nicht  richtig 
von  mir  gewesen  sei,  mich  in  eine  kritische  Be- 
leuchtung der  Systeme  nicht  einzulassen,  so  glaube 
ich  doch  sehr,  daß  er,  Inlls  ich  es  getan  hätte,  diene 
Ansieht  nur  dann  aulrecht  erhalten  haben  würde, 
wenn  meine  Ausführungen  sich  für  sein  System  aus- 
gesprochen hätten.  Ich  glaubte  es  darum  den  ver- 
schiedenen Herren  Spezialisten  schuldig  zu  sein,  mich 
in  chic  Kritik  nicht  einzulassen,  da  die  Praxis  gelehrt 
hat.  daß.  ebenso  wie  es  uu«  gelungen  ist,  die  Zeiizes- 
(Schmie  rsche  K  lein  hessi-merei  zu  einem  vollen  Bc- 
trjehs.  i-tolg   zu    bringen,    es   auch   an  anderer  Stelle 
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gelungen  int,  ein  Aehnlirhrs  mit  anderen  Konstruktionen 
xu  erreichen.  Es  ist  eine  bekannte  Tatsache,  daß  in 
solchen  Fällen,  wo  es  zunächst  bei  neuen  Betriohs- 
cinrichtungen  zweckmäßig  erscheint,  einen  Spezialisten 
heranzuziehen,  ein  Moment  auftritt,  wo  das  Winsen 
und  Können  den  Spezialisten  als  ausgenutzt  zu  be- 
trachten ist,  und  es  dir  Aufgabe  der  Betriebsleitung 
wird,  da«  System  weiter  auszubilden  und  dem  Betrieb 
zu  tunlichstor  Vollkommenheit  zn  verhelfen.  Daß  von 
einem  solchen  Augenblick  an  das  Werk  es  vorzieht, 
auf  eigene  Hand  weiter  zu  arbeiten,  int  klar,  und 
wenn  aueh  von  dieitein  späteren  Verlauf  manche*  an 
die  Oeffentliehkeit  gelangt,  so  aind  dies  nur  Fragmente, 
die  nieht  Unterlagen  für  aaehlieh  abgeschlossene 
Kritiken  bilden  können.  Von  dienern  Gesichtspunkt 
ans  int  aueh  der  Zweifel  des  Hrn.  Unckenbolt  an- 
zusehen, daß  die  Rentabilität  einer  Kleinhettaemerei 
erwt  mit  I»  Chargen  anfangt  in  die  Erscheinung  zu 
treten,  ebenao  wie  es  unrichtig  ist,  da«  der  Unter- 
zeichnete in  seinem  Betriebe  beim  Vergießen  «loa 
Kleinbessemeratahlos  größere  Posten  in  den  Sand 
gießen  mußte.    Zum  Schluß  sei  folgendes  gesagt: 

Die  von  mir  in  meinem  Vortrage  gemachten  An- 
gaben beruhen  auf  effektiven  Resultaten  einer  Aber 
l'i jährigen  Betriebsperiode  und  aind  um  so  mehr 
maßgebend  für  Veröffentlichungen,  als  wohl  mit  Be- 
stimmtheit gesagt  werden  kann,  daß  die  Resultate 
günstig  sind.  Würde  ich  beute  nochmals  mit  den 
gesammelten  Erfahrungen  in  gleicher  Angelegenheit 
neu  zu  entscheiden  haben,  so  würde  ich  jedenfalls  in 
gleicher  Weise  vorgehen,  wie  ich  es  getan  habe; 
dieser  letztere  Ausspruch  speziell,  um  wenigstens  in 
etwas  dein  Wunach  des  Hrn.  l'nckcnholt  hinsichtlich 
d<-r  Beurteilung  der  Systeme  nachzukommen.  Diese 
Ansicht  schlicht  durchaus  nicht  aus,  daß  der  Unckcn- 
boltsche  Konverter  mich  auch  interessiert,  und  es 
durchaus  nicht  zu  den  Unmöglichkeiten  gehören  würde, 
falls  die  Anlage  eines  dritten  Konverters  für  uns  in 
Krage  kommen  sollte,  daß  als  dritter  ein  (iickonbolt- 

scher  von  uns  angelegt  würde,  aber  In  allen 

bVtriebsvorhältnissen,  die  bei  uns  bestehen,  vor  allen 
Dingen  hinsichtlich  der  Kraft.  muH  nicht  der  Spe- 
zialist  und  Theoretiker,   sondern  der  Praktiker  ent- 


Verein  zur  Förderung  des  Erzbergbaues 
in  Deutschland.* 

Am  21.  Dezember  v.  .1.  fand  in  Köln  eine  gut  be- 
suchte Generalversammlung  statt,  die  von  Dr.Jnrdan 
geleitet  wurde.  Einleitend  erstattete  Bi  rgingenieur 
Max  Krahmann  einen  Bericht  über  die  bisherige 
Tätigkeit  der  Geschäftsleitung,  in  welchem  er  u.  a. 
eingehend  darlegte,  mit  welchen  Korporationen  der 
Verein  Fühlung  genommen  habe.  Der  zweite  l'unkt  der 
Tagesordnung  ln«traf  Vorschlüge  über  die  zur  Förderung 
der  Vereinszwecke  weiter  dienlieh  er-  scheinenden  Maß- 
i;  hier  referierte  zunächst  Dr.  ing.  V\  ciskopf- 
tiover  Uber  die  Frage  der  zukünftig'1» 

Deckang  des  deutsche!  Ki*.enencbedarfs. 

Nach  einer  durch  Tabellen  unterstützten  Ihir- 
Icgung  der  Erzproduktion  und  Roheisenerzeugung 
Deutschlands,  der  Ein-  iiml  Ausfuhr  von  Erz  und 
Eisen  kam  Redner  zu  folgenden  Thesen:  Die  Trans- 
portsätze  auf  deutschen  Bahnen  müssen  billiger 
»erden,  die  Transportwagen  müssen  eine  viel  gröbere 
Tragfähigkeit  haben,  ähnlich  den  amerikanischen 
Wagen  für  .Massentransport.  Stilliegende  Ii  ruhen 
müssen    wieder    in   Betrieb    gesetzt    iiml    durch  Vcr- 


billiguug  der  Frachten  konkurrenzfähig  gemacht 
werden.  Eisenerze,  die  einen  geringen  Eisengehalt 
haben,  müssen  angereichert  und  brikettiert  werden. 
Hierauf  folgte  eine  längere  Auslassung  des  Berg- 
ingenieurs Max  Krahmann  über 
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und  zwar  unter  folgenden  Gesichtspunkten :  Der  Erz- 
bergbau leidet  unter  der  noch  immer  bestehenden 
Zersplitterung  des  (iruhcnhcsitzca:  zu  kleine  Felder 
namentlich  im  Siegcnschen,  zu  kleiner  Itcsitz  meist 
in  schwachen  Händen,  zu  viel  Mißtrauen  bei  Zusammen- 
legungen infolge  ungenügender  Aufschlüsse  und  über- 
triebener Bewertungen.  Alles  das  verhindert  die  Er- 
kennung geologischer  Zusammenhänge,  der  Haupt- 
atreichen.  der  Adelszonen,  der  maßgebenden  Horizonte, 
der  tektonischen  Störungen  und  damit  sachgemäße 
Aufschlüsse.  Derartige  Festlegungen  aber  sind  wieder 
die  Voraussetzung  für  richtige  wirtschaftliche  Be- 
wertungen, für  nachhaltige  Kapitalaufwendungen  und 
für  rationellen  Großbetrieb.  Auch  alles  Studieren  und 
Begutachten  von  Einzelheiten  kann  hier  nicht  helfen, 
sondern  allein  ein  wirtschaftliches  Zusammenfassen 
auf  Grund  praktisch-geologischer  Beurteilung  und 
Auswahl  kann  aus  der  l'nzahl  bestehender  Erzver- 
leihungen  die  aussichtsreichen  und  geologisch  wie 
hergwirtschaftlich  zusammengehörigen  Grubcnobjokto 
herausbilden,  zusammenlegen  und  einem  ernsthaften 
Großbetrieb  im  endgültigen  Besitz,  d.  i.  im  Hütten- 
besitz, zuführen.  Dieser  Aufgabe,  d.  h.  der  heute 
aueh  im  Erzhergltati  unbedingt  notwendigen  Kon- 
zentration von  Besitz  und  Intelligenz,  von  Unter- 
nehmungsgeist und  Kapital,  will  sich  eine  auf  breitere 
Basis  gestellte  4 icsellschaft  unterziehen,  welche  unter 
dem  Namen  .Er/gruben  -  Konsolidation*  <i.  in.  b.  H. 
in  Bildung  begriffen  ist.  In  Anlehnung  an  den  .Ver- 
ein zur  Förderung  des  Erzbergbaues  in  Deutschland* 
zu  Köln  ist  ein  Konsortium  zusammengetreten,  welches 
den  Inhaber  des  „Bureau  für  praktische  Geologie*  in 
Berlin  mit  den  weiteren  Schritten  beauftragt  hat. 
Nach  dein  Arbeitsplan  dieser  Gesellschaft  sollen  von 
ihr  kapitalsbedürftigc  Grubenfelder  behufs  Prüfung 
für  eine  Reihe  von  Monaten  fest  an  die  Hand  ge- 
nommen werden,  und  zwar  durch  Optionsverträge  auf 
Kauf  oder  Pachtung.  Nach  systematischer  Prüfung 
der  fest  offerierten  Felder  sollen  die  aussichtsreichen 
und  zusammengehörigen  Objekte  in  irgend  einer  Form 
erworben,  entsprechend  konsolidiert,  weiter  erschlossen 
und  dann  verkauft  oder  anderweitig  bilanziert  werden. 
Der  Erwerb  der  Objekte  oder  ihrer  Majoritäten  soll 
entweder  durch  Kauf  gegen  Imr  geschehen  oder  durch 
weitere  Optionen  gegen  Anzahlungen  oder  durch 
Pachtverträge  oder  durch  Aufnahme  der  Besitzer  in 
die  Gesellschaft  (eine  G.  m.  b.  H.l  mit  ihrem  Besitz 
als  Sachcinlage  oder  durch  irgend  eine  Kombination 
dieser  verschiedenen  Erw  erbungsarteii.  Auf  diese 
Weise  wird  es  möglich  sein,  eine  großzügige  syste- 
matische Prüfung  von  Erzlagerstätten  einzuleiten, 
welche  den  Vorbesitzern  den  wirklich  zu  recht- 
fertigenden Wert  erstaltet,  die  gesamten  Erzbergbau- 
Verhältnisse  kliirl.  den  Erzbergbau  in  gesunder  Weise 
belebt  und  fördert  und  ihm  zu  derjenigen  national- 
ökoiiomischcu  Hullc  und  gesetzgeberischen  l'fleije  und 
Beachlung  verhilft,  welche  ihm  seiner  ganzen  Natur 
nach  tatsächlich  zukommt.  An  diese  I  »arlegungen 
schloß  Mich  ein«-  längere  Diskussion,  in  welcher  die 
Meinungen  sehr  weit  auseinandergingen;  viele  Redm-r 
waren  dagegen,  daß  der  Verein  als  solcher  die  An- 
gelegenheit in  die  Hand  nehme.  her  Vorsitzende 
lallte  dieselbe  dahin  zusammen,  iluli  er  «Ii.-  /.usitmmcii- 

•  Ausführlich   in  der  .Deutschen  W  i  L'« '  rk " 
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rieht  entnommen  ist 
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legung  kleiner  Erzgruben  für  praktisch  halte,  du  15 
man  auf  diesem  Gebiete  weiter  arbeiten  möge. 

Her  Vorsitzende  behandelte  dann  die  Zollfrage 
und  wie«  besonders  darauf  hin,  daß  man  in  dem 
Handelsvertrag  mit  Amerika  eine  Kompensation  für 
den  Zoll  auf  Mei  anstreben  müsse.  Nach  längerer 
Debatte  wurde  beschlossen,  den  Sitz  den  Verein«  in 
Köln  zu  belauften,  den  Vereinsbeitrag  von  20  auf  HO  Mk. 
zu  erhöhen  und  von  dem  Vorschlag,  die  Zeitschrift 
.Der  Erzbergbau*  als  Vereinsorgan  zu  akzeptieren, 
abzugehen. 


Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen 
im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund. 

Geheimer  Hergrat  Krabler  hat  den  Vorsitz  im 
Vorstand  und  Geheimrat  Kirdorf  daM  Amt  als 
I.  stellvertretender  Vorsitzender  niedergelegt.  Zum 
Vorsitzenden  des  Vereins  ist  daher  in  der  Vorstands- 
sit/.nng  vom  13.  Dezember  v.  J.  Hergrat  Kleine  zu 
Dortmund,  bisher  II.  stellvertretender  Vorsitzender, 
gewühlt  worden.  Dbs  Amt  des  I.  stellvertretenden  Vor- 
sitzenden ist  stellvertretendem  Generaldirektor  Hingel 
zu  Kheinelbe  übertragen,  während  zum  II.  Vertreter 
des  Vorsitzenden  Kommerzienrat  Funke  zu  Essen 
gewählt  worden  ist. 

Iron  and  Steel  Institute. 

Andrew  Carnegie-Stipendium. 

Der  Redaktion  ging  folgende  Mitteilung  des 
.Iron  and  Steel  Institute*  zu: 

Der  Präsident  des  Iron  and  Steel  Institute,  Herr 
Andrew   Carnegie,  hat  diesem   Institut  eine  Summe 


von  64000  Dollar  in  h  prozentigon  Obligationen 
.  I'ittshurg,  Hesseiner,  and  Lake  Erie  Kailroad*  zu 
dem  Zwerke  übergeben,  jährlieh  ein  oder  mehrere 
Stipendien,  deren  Höhe  dem  Helieben  des  Vorstandes 
überlassen  ist,  an  geeignete  Hewerber  ohne  Rücksicht 
auf  Geschlecht  oder  Nation  zu  verleihen.  Bewerber, 
welc  he  das  Ab.  Lebensjahr  noch  nicht  erreicht  haben, 
haben  sieh  unter  Benutzung  eines  besonderen  Formulars 
bis  Ende  Februar  beim  Sekretär  des  Instituts  an- 
zumelden. 

Zweck  dieser  Stipendien  ist  es  nicht  die  gewöhn- 
lichen Studien  zu  erleichtern,  sondern  solchen,  welche 
ihre  Studien  vollendet  haben  oder  in  industriellen  Eta- 
blissements ausgebildet  wurden,  die  Möglichkeit  zur 
Durchführung  von  Untersuchungen  auf  Eiscnhüttcn- 
männischem  oder  verwandtem  Gebiete,  zu  gewähren, 
welche  die  Entwicklung  derselben  oder  ihre  Anwendung 
in  der  Industrie  fördern  wollen.  Die  Wahl  des  Ortes, 
wo  die  fraglichen  Untersuchungen  ausgeführt  werden 
sollen  (Universitäten,  technische  Lehranstalten  oder 
Werke)  wird  nicht  beschränkt,  vorausgesetzt,  daß  der- 
selbe für  die  Durchführung  metallurgischer  Unter- 
suchungen passend  eingerichtet  ist. 

Jedes  Stipendium  wird  für  ein  Jahr  verliehen,  doch 
steht  es  dem  Institutsvorstand  frei,  dasselbe  für  eine 
weitere  Periode  zu  verlängern.  Die  Untersuchungs- 
ergebnisse sollen  dem  Iron  and  Steel  Institute  bei 
seiner  Jahresversammlung  in  Form  einer  Abhandlung 
vorgelegt  werden.  Der  Vorstand  kann,  wenn  er  die 
Abhandlung  genügend  wertvoll  findet,  dem  Verfasser 
die  goldene  Andrew  Carnegie- Medaille  verleihen. 
Sollte  keine  genügend  würdig  befundene  Arbeit  vor- 
liegen, so  unterbleibt  in  diesem  Jahre  die  Verleihung 
der  Medaille.  j„,  Auftrage  des  Vorstandes, 

■i*.  vi.  loriaStrcFi,       Rennet  H.  Rrough,  Generalsekretär. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.  Eine  der  größten,  wahrscheinlich 
jedoch  die 

größte  Eisenen-BefSrdeningsanlage 

aus  der  Grube  zutage  haben  jetzt  die  Röchlingsclien 
Eisen  -  und  Stahl  werket«,  m.  b.  IL,  Völklingen-Saar, 
für  ihren  Carls  tollen  bei  Diedeuhofen  in  Ausführung 
gegeben.  Die  Leistung  dieser  TranNportanlage,  welche 
als  Seilförderung  mit  endlosem  Oberseil  und  unter  Ver- 
wendung der  gewöhnlichen  Grubenwagen  ausgeführt 
wird,  beträgt  nämlich  4000  t  in  10  Stunden  auf  5  km. 
Die  Hahn  ist  also  imstande,  bei  einfac  her  Schicht  im  Jahre 
1  200  000  t,  in  zwei  Schichten  das  Doppelte  zu  leisten. 
Gewaltig  sind  auch  die  Dimensionen  der  Antriebs- 
maschinc.  welche  zwei  hintereinander  gelagerte  ein- 
rillige  Antriebsscheiben  von  je  7  m  Durehmesser  und 
dahinter  noch  eine  Spannscheibe  gleicher  Größe  auf- 
weist. Die  Ausführung  dieser  größten  Streckenförder- 
anlage der  Wrelt  wurde  der  Firma  .Gesellschaft  für 
Förderanlagen  Ernst  Meckel  in.  b.  H..  St.  Johann-Saar*, 
übertragen,  welche  bereits  die  erste  Anlage  dieser 
Art  für  den  Carlstollen  für  die  halbe  Leistung  und  mit 
Antriebscheiben  von  4  m  Durchmesser  ausgeführt  hst. 
Diese  noch  jetzt  bestehende  Förderung  leistet  gegen- 
über der  Beanspruchung,  mit  der  sie  berechnet  wurde, 
das  Doppelte  und  liegt  noch  das  erste  Seil  in  einer 
Länge  von  8000  m  und  einem  Gewichte  von  KiOOO  kg 
ohne  Ersatz  seit  mehr  als  5  Jnhren  auf.  Das  Seil  für 
die  neue  Anlage  wird  bei  einer  Länge  von  rund 
10  000  in  etwa  40  000  kg  wiegen.    Die  Förderkosten 


f.  d.  Tonnenkilometer  stellen  sich  auf  woniger  als 
I  t$.  Diese  bisher  unerreichten  Zahlen  haben  ge- 
nannter Firma  vor  allem  den  Auftrag  auf  die  größere 
zum  Ersatz  der  alton  Anlage  dienende  Seilförderung 
gesichert.  Wir  behalten  uns  vor,  später  eingehender 
auf  diese  Anlage  zurückzukommen.    Ueber  den 

Unfall  anfeinem  Hochofenwerk  am  Nlederrheln, 

der  sich  im  Dezember  v.  J.  ereignete,  erfahren  wir 
folgendes:  An  einem  Ofen  war  Stiehlochreparatur  in 
der  bekannten  Weise  vorgenommen  worden.  Nach 
beendeter  Reparatur  traten  die  Schmelzer  vom  Stich- 
loch zur  Seite  und  der  Ofen  wurde  unter  Wind  ge- 
setzt. Die  Gasabsperrventile  wurden  geöffnet,  und 
nachdem  der  Ofen  wieder  in  regelrechtem  Gang  war, 
verließen  der  zur  Aufsicht  anwesende  Schmelzmeister 
und  der  Aufseher  den  Ofen.  Nach  deren  Weggang 
machten  sich  die  Schmelzer  instruktionswidrig  an  dein 
Stichloch  zu  schaffen  und  stampften  aus  unbekannten 
Gründen  mit  dem  Stößer  daran  weiter.  Infolge  der 
dadurch  hervorgerufenen  Erschütterung  einerseits  und 
des  im  Ofen  herrschenden  Winddruckes  anderseits 
lockerte  sich  die  eingestampfte  Masse  und  flog  »o 
plötzlich  heraus,  daß  die  vor  dem  Stichloch  befind- 
lichen Arbeiter  sich  nicht  schnell  genug  entfernen 
konnten  und  von  den  aus  dem  nun  offenen  Stichloch 
hervorscbießeiiden  Flammen  und  herausgeschleuderten 
Koksstüekeii  getroffen  wurden,  wodurch  sie  sich 
schwere  Brandwunden  zuzogen,  die  den  Tod  sämtlicher 
beteiligten  fünf  Arbeiter  zur  Folge  hatten. 

Die  Stichlochstopfmaschine  hat,  wie  dies  falsch- 
lich oft  schon  angenommen  worden  ist,  bei  dem  Unfall 
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keine  Koll«>  gespielt.  E*  werden  zwar  Heit  einem 
hall>«>n  Jahre  Verbuche  mit  il»>r  Stopfmaschine  ge- 
macht, dieselben  haben  jedoch  kein  befriedigende)* 
Ergebnis  gehabt,  weil  die  Stopfmaschine  im  (iegensatz 
zu  dem  Tun  Hand  geführten  Stößer  eine  Bearbeitung 
de*  StiehliicheM  naeh  den  Seiten  und  dem  Hoden  nicht 
gestattet,  und  deshalb  naeh  unseren  bisherigen  Erfah- 
rungen auch  die  Diirchbruchsgofahr  nicht  beseitigt. 

Die  von  der  Firma  Heinrich  de  Fries 
<i.  in.  b.  H.  in  Düsseldorf  auf  der  Weltaus- 
stellung in  Lüttich  unter  Marke  .Stella"  ausgestellten 
Hchezcuge  wurden  mit  zwei  (toldeiien  Medaillen  als 
höchste  Auszeichnung  für 

Handhebexeoge  und  Slcherheitsrorrlchtnng 

{•rliiiiiert,  und  es  dürfte  für  inanehen  unserer  Leser 
von  Interesse  »ein,  einiges  über  Neuerungen  auf  diesem 
(iebiete  zu  erfahren.  Hei  den  in  Lüttich  zur  Schau 
gebrachten  Apparaten  handelt  es  sich  in  der  Haupt- 
sache um  transportable  Hebezeiigc  für  Handbetrieb, 
wie  sie  insbesondere  auch  in  (Üeliereien  und  Hütten- 
werken, Maschinenfabriken  und  sonstigen  industriellen 
Ktahlisscments  in  Anwendung  kommen.  Wir  Huden 
hier  unter  anderem  eine  Reihe  bestbewiihrter  Schrauben- 

flascheiizügc  von  WM»  bis  10  1)00  kg  Tragkraft, 
die  auch  bis  zu  20  (HM»  kg  Tragfähigkeit  gebaut 
werden.  Ihr  wesentlichster  Vorzug  besteht  in  An- 
wendung einer  aus  Stahl  geschnittenen,  zweigflngigen 
Schnecke  mit  hoher  Steigung  und  entsprechendem 
Schneckenrad  aus  Kruppschem  Hartguß.  her  Nutz- 
effekt übersteigt  den  der  selbsthemtiiend  wirkenden, 
flachgängigen  Schnecken  um  mehr  als  das  hoppelte 
und   erreicht    bis   tio  0  n.     Der  notwendigerweise  auf- 

iret  le   starke  Küektrieb  der  Last   wird  durch  eine 

••Imtjso  sinnvolle  wie  einfach  erdachte  .Drucklagcr- 
brcmBe*  aufgehoben.  Heim  Hochtsdrehen  (Heben  der 
l-*sil  biblen  eine  Hüch»c  mit  Sperrad  iiml  Inuenkouus 
zusammen  mit  dem  liegenkoniis  ein  geschlossenes 
tianze,  beim  Lillksdreheii  (Senken  der  Last!  bleibt 
die  Büchse  stehen,  während  der  liegenkoniis  sich 
dreht  und  so  Keihung  erzeugt. 

Hin  Sehiieckonradhebezeug  be/w.  Stirnradhi -bezeug 
vereinigt  «ich  mit  einer  Laufkatze  zur  sogenannten 
Laufwinde.  hie  Stirnradlaufwinde,  deren  Nutzeffekt 
bi»  zu  yo  "  ,»  beitragen  kann,  gestattet  die  Anwendung 
•  ini-r  Sicherheit*-  oder  Sehleuderbreinse,  mit  deren 
Hilfe  mau  die  Last  zwangläulig,  d.  h.  .iiiillimeterweise" 
durch  Abhaspeln  der  Handkcttc  in  entgegengesetztem 
Sinne  oder  aber  schnell  unter  Zuhilfenahme  der  Sehlen- 
il.rlireiiiKe  senken  kann,  was  vornehmlich  für  (üeliereien 
von  höchster  Wichtigkeit  ist.  Besonderes  Interesse 
dürften  die  von  der  Firma  ausgestellten  und  von  ihr 
erfundenen  hydraulischen  Hcbehöckc*  bis  zu  Jtiotiookg 
Tragkraft  bieten.    Sie  bestehen  im  wesentlichen  aus 

•  Näheres  siehe  „Stahl  und  Eisen"  l"'i5,  Heft  G 
8.  376. 

IL» 


einem  Wasserbehälter,  der  darin  angeordneten  Pumpe 
und  dem  Zylinder  nebst  Stempel.  Mittels  des  Hebels 
wird  der  Hunger  hin  und  her  bewegt,  bezw.  die 
Tätigkeit  des  Pumpen vcntils  derart  geregelt,  daß  mau 
es  völlig  in  der  Hand  hat,  den  Stempel  auf  jede 
beliebige  Höhe  zu  heben  und  zu  senken.  Den  wichtig- 
sten Teil  des  Hebebockes  bildet  der  Zylinder,  der  aus 
geschmiedetem  Stahl  mit  einer  Bruchfestigkeit  von 
U5— Tu  kg  auf  1  <|inm  hergestellt  ist. 

Eingebenden  Aufschluß  über  sämtliche  Erzeug- 
nisse der  Firma  de  Fries  gibt  der  soeben  erschienene 
ausführliche  Katalog,  den  wir  allen  Hebezeugver- 
brauchern  empfehlen. 

Oesterreich,  her  Oesterreichisch-rngarischen 
Montan-  und  Metallindustrie-Zeitung  vom  31.  Dezember 
I90.r>  entnehmen  wir  die  Nachricht,  daß  der  (iewerbe- 
förderungsdienst  des  k.  k.  Handelsministerium*  in  den 
ersten  Monaten  dieses  Jahres  eine 

Ausstellung  für  Härtetechnik  in  Wien 

veranstalten  w  ird.  Dieselbe  soll  nicht  allein  eine  Fach- 
ausstellung werden  für  alle  Gewerbetreibende,  die  sieh 
mit  der  Herstellung  von  Messern,  Werkzeugen,  Stahl- 
kugeln,  Schreibfedern,  Nadeln,  Klingen  usw.  befassen, 
sondern  wird  vor  allem  nueh  eine  l'chcrsicht  über  die 
verschiedenen  Stahlsorten  und  die  zur  Bearbeitung 
derselben  dienenden  Werkzeuge  und  Maschinen  bieten, 
die  möglichst  im  Betrieb  vorgeführt  werden  sollen. 
Da  die  Ausstellung  zunächst  im  Interesse  der  All- 
gemeinheit durchgeführt  wird  und  eine  größere  Be- 
teiligung wünschenswert  ist,  werden  keine  l'latzmieten 
erhoben,  noch  irgendwelche  Kosten  für  Fundamente, 
Transmissionen,  Betriebsmittel  in  Anrechnung  gebracht. 
Alle  in  Betracht  kommenden  Firmen  werden  ein- 
geladen, die  Ausstellung  zu  beschicken.  Nähere 
Auskunft  erteilt  der  (iewerbefönlcrungsdienst  des 
k.  k.  Handelsministeriums  in  Wien,  5».  Bezirk,  Severin- 
gasse Nr.  !*. 

Norwegen.  Die  von  einer  englischen  (iesell- 
schaft  errichteten    Anlagen   zwecks  Ausbeutung  der 

Erzlager  Ton  Dunderland  in  Norwegen 

sind  soweit  fertiggestellt,  daß  die  amerikanische  Fach- 
zeitschrift .The  Engineering  and  Mining  Journal'* 
bereits  eine  kurze  Beschreibung  über  Erz-I  iewiunung, 
-Ziegelung  usw.  geben  kann.  Wir  entnehmen  der  Ab- 
handlung folgende  Einzelheiten  : 

Das  ganze  Lager  enthalt  gegen  SO"«  Magnetit 
und  llämutit.  Das  Erz  wird  zerkleinert,  der  magne- 
tischen Aufbereitung  unterworfen  und  brikettiert.  Die 
Lagerstätte  liegt  etwa  20  km  vom  Eingang  de*  Hanen- 
Fjord  landeinwärts  und  ungefähr  .'»20  km  von  Dront- 
hciin  entfernt.  Der  Seehafen  liegt  bei  (iiilsmcdvik 
und  ist  mit  der  (irube  durch  eine  Bahn  verbunden, 
deren  Bau  große  Schwierigkeiten  verursachte,  da 
die  ganze  Anlage  in  einer  rauben,  zerklüfteten,  au 
Katarakten  sehr  reichen  liegend  liegt.  Das  Erz  wird 
im  Tagebau  gewonnen,  die  Kclsiuasson  werden  ge- 
sprengt und  mit  Dampfschaufcln  in  Karren  geladen. 
Täglich  werden  Muni  bis  iiinhi  t  Erz  abgebaut,  das 
mittels  vicrHrcchwulzanlngcn  auf  einelirölic  von  13  mm 
zerkleinert  wird.  Die  größte  Walze  bricht  die 
Massen  in  Stücke  bis  zu  2.'»  cm  und  bewältigt  Blöcke 
von  in  t  (iewiibl.  Nachdem  das  Erz  in  einem  be- 
sonderen (iebäuile  getrocknet  wurde,  wirdes  der  Fein- 
zerkleinerung unterworfen.  Die  Anreicherung  geschieht 
in  vier  Operationen.  Das  f.  in/.  rk  1-  i in  rt .■  Kr/  wird 
im  BIjiNchaiis  mittels  einer  besonderen  Blasevorrieliluii^ 
von  der  mehlfcineu  (iaitgart  getrennt,  diiuu  geht  <  - 
nacheinander  über  zwei  magnetische  Separatoren.  \oii 
denen  der  erste  den  Magnetit,  der  and-re  den  II limatit 
auszieht.     Schließlich  kommt  das  Er/,    in  ein    /weit-  . 

•  Nr.  l'J,  11.  November  UHUj,  S.  Hti'J. 
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Blaschaus,  wo  es  von  weiteren  Beimengungen  ge- 
säuliert  wirtl.  Auh  dem  Lagerraum,  wohin  man  es 
nach  der  Reinigung  verbringt,  Wirdes  dann  in  Karreu 
nach  dem  Seehafen  befördert  und  dort  brikettiert. 
Wie  bisher  beHehrii'bene  Anlage  ist  in  vollem  Hetrieb. 

('■rollen  Schwierigkeiten  begegnete  man  bei  der 
Frage ,  welches  Brikettierungsverfahren*  man  ein- 
schlagen sollte,  damit  die  Zievel  den  Erfordernden 
den  Hochofenbetriebes  entsprachen,  und  bei  der  Selbst- 
kostenfragc.  Schließlich  blieb  man  dabei,  das  Erz 
nur  mit  Wasser  zu  mischen  und  die  Ziegel  unter 
einem  Druck  von  800  big  950  t  a.  d.  qcm.  zu  pressen. 
Aisdaun  werden  sie  auf  kleine  Wagen  gesetzt  und 
parieren  einen  (lasofen,  wo  Hie  auf  300"  ('.  erhitzt 
werden.  Man  hofft,  die  Zicgcluugsanlage  im  Krüh- 
jahr fertigzustellen.  Trotz  der  in  reichstem  Matte 
von  der  Natur  gebotenen  Wasserkraft  wendet  mau 
Kampfkraft  bezw.  elektrische  Motoren  an,  da  die 
Wasscrkraftanlage  zu  kostspielig  gewesen  wäre.  Iiis 
jetzt  hat  das  Unternehmen  etwa  mono  ix>0  f  gekostet, 
wird  aber  voraussichtlich  noch  weiten-  Aufwendungen 
erfordern.  Wenn  die  Zicgclungttanlagc  zu  dem  be- 
stimmten Termin  fertig  wird,  kommt  angeblich  die 
ganze  Anlage  im  Sommer  190ti  in  Hetrieb.  l'eber  die 
Kosten,  die  vom  Roherz  bis  zum  fertigen  Ziegel  er- 
wachsen, teilt  auch  dieser  Bericht  nichts  mit. 

Chile.  Mit  der  chilenischen  Regierung  hat 
Kugenio  Carhoncl,  hinter  dem  die  französi- 
schen C  reu  zot-  Werke  stehen,  ein  Konzessions- 
«bkommen  zur 

Krhannng  ron  Elftenhochttfem,  Walzwerken  n«w. 
in  der  Provinz  Taldiria  in  Sfldchil« 

getroffen.  Der  Konzession  ist  bereits  vom  chile- 
nischen Senat  zugestimmt  worden ;  vielleicht  werden 
von  der  Deputiertenkammer  noch  einige  Kleinigkeiten 
geändert,  doch  ist  die  Erteilung   beschlossene  Sache. 

Wie  aus  den  weiter  unten  folgenden  wichtigen 
Paragraphen  des  Abkommens  hervorgeht,  ist  außer 
kostenfreier  Uebcrlassung  von  (irundstücken  und  Wal- 
dungen, woraus  allein  schon  ein  bedeutender  Verdienst 
sich  herausschlagen  labt  abgesehen  von  Neben- 
iuilustrien,  wie  Tanninextrnktioii  und  dergleichen  — 
auch  eine  Zinsgarantie  und  Produktiousprämie  vor- 
gesehen. Wenn  es  auch  bedauerlich  ist,  daß  die 
Franzosen  sich  im  deutschesten  Teil  von  Chile,  in 
Vnldivia,  festsetzen  konnten,  dürfte  die  Sache  doch 
für  die  deutsche  Industrie  von  Interesse  sein  wegen 
der  für  Crcuzot  lieferbaren  Walzwerksmaschinen 
und  dergleichen  sowie  hinsichtlich  der  kurzfristigen 
KonzoBBionsbedingungen.  Das  Abkommen  enthält  n.  a. 
folgende  Bestimmungen : 

Sj  2.  Die  Regierung  der  Republik  Chile  gewährt 
dein  Konzessionsinhaber  oder  seinen  Rechtsnachfolgern 
eine  Produktionsprämic  für  alle  Eisen-  und  Stahl- 
waren, die  sowohl  für  den  Landesvcrbrauch  als  für 
den  Export  bestimmt  sind. 

Die  Prämie  für  die  im  Lande  verbrauchten  Er- 
zeugnisse wird  nicht  gewährt,  wenn  der  Artikel  durch 
einen  Einfuhrzoll  in  der  Höhe  der  Prämie  oder  dar- 
über geschützt  ist. 

J;  3.  Die  Prämie  w  ird  für  die  Dauer  von  20  Jahren 
gewährt  und  beträgt  10  Pesos  Papiergeld  (etwa  1.')  *l 
für  jede  metrische  Tonne  Roheisen  in  Blöcken,  und 
20  Pesos  für  jede  Tonne  Gußstahl,  (iußeisen,  gewalztes 
Eisen  oder  gewalzten  Stahl.  Nach  20  Jahren  wird  die 
Prämie  um  ein  Zehntel  vermindert,  um  im  80.  Jahre 
zu  erlöschen. 

S  5.  Die  Hcgierung  der  H>  publik  Chile  gewährt 
den  Konzessionsinhabern  eine  Zinsgarantie  von  f.  «„ 
für  das  in  Aktien  und  Obligationen  eingezahlte  Kapital, 
zum  Kurse   von  18  engl.  Perne   für  den  chilenischen 

Peso  (iold. 

♦  Vgl.  s.  79. 


Das  Kapital,  für  das  eine  Zinsgarantie  übernom- 
men wird,  darf  nicht  übersteigen  :  8  Millionen  Pesos, 
zum  Kurse  von  IH  Pence,  für  eine  Anlage  zur  Erzeu- 
gung von  jährlich  750O  t.  4  Millionen  Pesos  bei 
1501K»  t,  5  Millionen  Pesos  bei  25  000  t,  «  Millionen 
Pesos  bei  HA 000  t,  7  Millionen  Pesos  bei  45  000  t 
oder  mehr. 

£  7.  Diese  Garantie  wird  für  80  Jahre  aufrecht 
erhalten. 

S  10.  Wenn  der  Reingewinn  6  •>„  übersteigt, 
wird  der  Uebcrschuß  zur  Rückzahlung  an  den  Staat 
für  etwa  gezahlte  Garantiesummen  verwendet. 

£11.  Der  Staat  überläßt  dem  Konzessionsinhaber 
kostenlos  : 

1.  Das  Eigentumsrecht  von  hundert  Hektar  Land. 
Etwaige  Expropriationen  hat  der  Präsident  der  Re- 
publik für  Staatsrechnung  anzuordnen. 

2.  Das  Recht,  in  der  Umgegend  von  Valdivia 
wahrend  80  Jahre  achtzig  bis  hundert  Hektar  Wald 
vom  Staatseigentum  an  der  vom  Präsidenten  der  Re- 
publik bezeichneten  Stelle  auszunutzen.  Der  Kon- 
zessionsinhaber kann  diesen  Wald  auch  ganz  oder  ge- 
teilt in  einem  Zeitraum  von  15  Jahren  zu  einem  Kauf- 
preise erwerben,  der  mit  dem  Präsidenten  der  Re- 
publik bei  Abgabe  der  Erklärung  zu  vereinbaren  ist. 

£  12.  In  einem  Zeitraum  von  sechs  Monaten 
nach  l'ehcrgabe  der  Waldungen  hat  der  Kouzesaions- 
inhaber,  bei  Strafe  der  Aniiulierung  der  Konzession, 
der  Staatskasse  als  Ilarantie  die  Summe  von  100  000 
Pesos  zu  zahlen,  die  in  Hypotheken  angelegt  werden, 
deren  Zinsen  der  Kon/.essionsinhaber  erhält. 

£  18.  Sobald  der  erste  Hochofen  im  Betrieb  ist, 
wird  dem  Konzessionsinhaber  diese  liarantie  zurück- 
gezahlt. 

£  14.  Kalls  in  drei  Jahren  nach  l'ehcrgabe  von 
Wald  und  Terrain  das  Unternehmen  nicht  im  Betrieb 
ist,  gilt  die  Konzession  für  erloschen  und  die  Garantie- 
Buinme  dem  Staat  verfallen. 

Bemerkenswert  ist  noch,  daß  die  Forderung  des 
französischen  Konsortiums,  den  Alleinbetrieb  der  Eisen- 
industrie in  Chile  für  die  nächsten  80  Jahr»'  zu  be- 
kommen, einstimmig  abgelehnt  und  der  Wille  bekundet 
wurde,  auch  andere  Unternehmungen  zuzulassen,  denen 
dann  folgerichtig  ähnliche  Vorteile  bewilligt  werden 
müßten. 

Laut  einein  Berieht  des  Kaiserlichen  General- 
konsulats in  Valparaiso*  bilden  die  chilenischen  Eisen- 
erzlager mit  53.5  bis  70 "0  Eisen  verschiedene  Zentren, 
von  denen  jedes  einzelne  genügt,  um  auf  lange  Zeit 
ein  Eisenwerk  zu  versorgen.  Am  wichtigsten  ist  im 
mittleren  Chile  die  (legend  von  Coquimbo,  im  Norden 
Taltal  (C4,8o0  Metallgehalt),  im  Süden  Pitrufquen. 
Die  Kosten  deB  Erzes  stellen  sich  an  der  Küste  auf 
4  Pesos  =  8  Franken  f.  d.  Tonne.  Die  Vorkommen 
in  Coquimbo  und  weiter  nördlich  in  Atacama  sollen 
unerschöpflich  und  in  der  Qualität  den  besten  Europas 
und  Nordamerikas  überlegen  sein,  auch  die  Verbindung 
mit  den  Hafenplätzen  sei  durchweg  durch  nur  8  bis 
15  km  Eisenbahn  in  leichtem  Terrain  zu  erreichen. 
Wichtig  sind  ebenfalls  die  Manganerze,  die  zum  Teil 
schon  mehrfach  ausgeführt  wurden. 

Da  auch  Kalkstein  zur  (lenüge  vorhanden  ist, 
bildet  die  Hauptfrage  für  die  Verhüttung  das  Brenn- 
material. Die  zurzeit  namentlich  in  Lota  gewonnene 
Kohle  soll  sich  für  Verkokung  nicht  eignen.  Während 
dieselbe  etwa  20  Pesos  f.  d.  Tonne  kostet,  ist  der 
Preis  für  die  bessere  englische  und  australische  Kohle 
in  den  chilenischen  Häfen  etwa  2.*>  bis  30  sh,  und 
für  englischen  Koks  4"  bis  4H  üb,.  Man  rechnet  daher 
im  holzreichen  Süden,  besonders  auch  bei  dem  fran- 
zösischen t'ntcrnehmcn.  mit  Holzkohle,  und  wird  als 
mittlerer  (lestehungspreis    15  Pesos  —  27  bis  30  Fr. 

*  .Berichte  über  Handel  und  Industrie"  1905, 
H.  t't  .*.  S.  4:.'.»  bis  (Tu. 
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für  tlio  metrische  Tonne  angenommen.  Hierbei  wurde 
jedoch  die  Befürchtung  laut,  dali  gegebenenfalls  dio 
Waldverwüstung,  die  das  mittlere  Chile  in  ein  un- 
leidlich staubiges  und  im  Winter  verschlammtes  Land 
verwandelt  hat,  auch  im  Hilden  beginnen  werde,  da 
von  einem  Zwange,  die  nicht  für  Landwirtschaft  in 
Anspruch  genommenen  Gegenden  wieder  aufzuforsten, 
iiiclu  ilie  Kede  int.  Von  solchen  Gesichtspunkten  aus 
hat  das  Projekt  der  Eisenerzverhüttung  mit  Holzkohle 
aneh  manche  einflußreiche  Gegner  in  Chile,  welche 
der  elektrischen  Verhüttung  da»  Wort  reden,  wozu 
die  Kordillerenabhänge  besonders  zwischen  dem  43.  und 
29."  reichliche  Wasserkräfte  in  der  Nähe  von  Eiscn- 
und  sonstigen  Erzlagern  zur  Verfügung  stellen.  So 
ist  bereits  für  Kupferverhüttung  die  „Sucicdad  de  altos 
hornoK  eloctricos1*  von  einem  Italiener  gegründet  wor- 
den, die  durch  ihre  Bestrebungen,  wichtige  Wasser- 
kräfte in  Chile  zu  erwerben,  Beachtung  verdient. 

Australien.  Wie  das  „Journal  of  the  Society  of 
Chemical  Industrv"  (vom  30.  l>ezember  19(15)  berichtet, 
stieß  man  beim  Bohren  in  der  Goldgrube  Kalgoorlic 
I WestaiiMtralienl  in  einer  Tiefe  von  etwa  550  m  auf 

Naturgas, 

das  sich  an  der  Lampe  eines  Arbeiters  entzündete  und 
dessen  Flamme  nur  unter  grollen  Schwierigkeiten 
Ausgelöscht  werden  konnte.  Her  Gnsstrom  wurde  mit 
der  Zeit  schwächer  und  verschwand  nach  Verlauf 
.  ines  Monats.  Her  Grubonverwalter  licB  einige  Gas- 
groben  von  dem  Chemiker  Manu  untersuchen,  der  fol- 
gende Resultate  fand: 

Kohlensäure                                0,28%  0,33% 

Sauerstoff                                   5,86  „  7,70  , 

Methan  56,50  „  42,50  „ 

Stickstoff  <als  Hifferenz  best.»    37,86  .  49,47  . 

1 00,00  o  i)  1 00,00  0,  (i 

Bei  Behandlung  mit  rauchender  Schwefelsäure, 
Kupf.  rchlorür  oder  Leiten  über  l'alladiumasbest  trat 
keine  Keaktion  ein.  Hie  Absorption  durch  Kalium- 
liydroxvd  nach  der  Verbrennung  war  gleich  der  halben 
Kontraktion.  Man  nimmt  an.  daß  das  Auftreten  des 
Gase*  mit  einer  in  der  Kalgoorlie-Formation  auf- 
tretende» graphitführenden  Schieferschicht  in  Zusam- 
menhang steht.  Hie  Gasanalysen  haben  insofern  histo- 
rische Bedeutung,  als  sie  den  ersten  sicheren  Beweis 
liefern  für  das  Auftreten  von  Naturgas  in  West- 
Australien. 

Bericht  Uber  «IIa  Ergebnisse  de«  Betriebes  der 
vereinigten  preußischen  und  hessischen  Staats- 
elsenbahnen. 

Hein  vom  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  dem 
Mi£conliH*tciihaus  überreichten  Bericht  über  die  Er- 
gebnisse des  Betriebes  der  vereinigten  preußischen  und 
hessischen  Staatsciscnbahncn  im  Kcchnungsjahr  I9i>4 
entnehmen  wir  folgende,  die  Eisenindustrie  näher  be- 
rührende Einzelheiten.  In  bezug  auf  das  Oherl.au- 
material  ist  man  bemüht,  die  Betriebssicherheit  zu 
•  rhöhen  und  die  Betriebsmittel  im  allgemeinen  zu  ver- 
bessern. Zu  diesem  Zweck  hndet  auf  allen  wichtigen 
Schnellzugstrecken  unter  Inanspruchnahme  „c\tra- 
ordinärer"  Geldmittel  und  Verwendung  der  schweren 
Schienen  von  |41  kg  m  Gewicht I  eine  beschleunigte 
I ■•deiierneiierung  statt.  Auf  besonders  stark  bean- 
spruchten Strecken  wird  Blattstoliob.rbau  mit  Schienen 
von  4  3.4  kg  in  Gewicht  angewendet.  Besonders  wichtige 
Strecke»  werden  mit  noch  schwereren  Schienen  aus- 
gerüstet. Statt  der  bisher  üblichen  12  m  langen 
Schienen  sollen  solche  von  15  m  Länge  zunächst  yer- 
«ii.  h»v> eise,  später  ausschließlich  gebraucht  werden. 
I'm  dem  Wandern  der  Schienen  in  der  Längsrichtung 
w.r/iibcugcn,    ist  die  Lage  der  Gch-ise  durch  Stemni- 


laschen  verbessert  worden.  Bei  Oberbau  auf  kiefernen 
Sehwellen  wird  zur  Verhinderung  dos  Einfresaens  der 
Unterlagsplatten  und  zur  besseren  Erhaltung  der  Spur- 
weiten die  neue  große  Hakenplatte  verwendet.  Die 
Laschonlänge  ist  um  so  viel  vermehrt  worden,  daß 
nunmehr  sechs  Lascheuschrauben  au  jedem  Schienen- 
stoß Platz  finden.  Hütt  Kies  wird  in  erhöhtem  Maße 
Steinschlag  benutit,  wodurch  das  Gestänge  eine  bessere 
Lage  bekommt.  Auswechslung  alter  Laschen,  Enger- 
legung der  Stoßschwellen  und  Vermehrung  der 
Heb  wellenzahl  hat  sich  ausgezeichnet  bewährt.  Hie 
Lage  der  Geleise  an  den  Stößen  wird  dadurch  ver- 
bessert und  die  Ausnutzungsdauer  der  Schienen  be- 
deutend erhöht. 

Von  der  Eiseubahndirektion  Essen  wurden  für 
Kohlentransport  probeweise  Wagen  für  20 1  Lade- 
gewicht eingestellt,  bei  denen  sieh  das  Verhältnis  des 
Eigengewichts  zur  Gesamtlast  günstiger  als  bei  den 
15t-Wagen  stellt.  Kür  umfangreiche  Versandstücke 
wurden  vieraehsige  Plattformwagen  von  30  t  Ladegewicht 
mit  13  in  und  15  m  langen  Plattformen  in  größerer  An- 
zahl beschafft  uud  mehrere  Wagen  von  00  und  80  t 
Ladegewicht  bestellt.  Im  Saargebiet  werden  für  die 
Beförderung  von  Massengütern  Trichterwagen  benutzt 
mit  selbsttätiger  Entladung  nach  unten.  Bei  Güter- 
wagen, insbesondere  den  20  t-Wagen,  wird  zur  Herab- 
setzung des  Eigengewichtes  meist  Stahlblech  verwendet. 

Ungarns  Bergbau  und  Hüttenwesen  In  den  Jahren 
1903  und  1904. 

V'eber  den  Stand  der  hauptsächlichsten  Erzeug- 
nisse des  ungarischen  Bergbaues  und  Hüttenwesens 
entnehmen  wir  der  „Oesterr.  Zeituchrift  für  Berg-  und 
Hüttenwesen1-*  folgendes: 


Krtrutfolx 

1903 

Wer, 
In  KroarD 

1904 

Wert 
1          In  Kronen 

liold    .    .  . 
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1 1  OS»  30» 
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Silber  .    ,  . 
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Kupfer 

44,«« 

M  TZ« 

«3.0| 
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MO  »Sil 

•>  ioa.s4 
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»6 

S07S45 
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1  447  tM)5 
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Her  Außenhandel  der  britischen  Eisenindustrie 

im  Jahre  1905. 

Großbritanniens  Ein-  uud  Ausfuhr  an  Eisen  und 
Eisenwaren  ohne  Einschluß  von  Maschinen  uud  Messer- 
waren stellte  sich  in  den  letzten  drei  Jalin-u  wie  folgt: 

1W.3  1904  l*Jj 

ton.  Ion«  Uidi 

Einfuhr.  .  .  .  1130  8811  I  291  98«  1355  929 
Ausfuhr.  .  .  .  3  5f.4f.oi  3  262  842  3  721  515 
Das  letzte  Jahr  weist  somit  gegenüber  dem  Jahre 
190  4  in  der  Einfuhr  eine  Zunahme  von  4,5%.  in  der 
Ausfuhr  eine  solche  von  14%,  auf.  Bemerkenswert 
i-t.  dali  fast  C>»„  der  gesamten  Eiseneinfuhr  auf 
Stahlhalbzeiig  entfallen,  wahrend  noch  vor  /»ei  Jahren 
die  Halb/eiigcinfuhr  kaum  ein  Viertel  der  gesamten 
Einfuhr  ausmachte.  Wie  sich  im  (Ihrigen  die  Einfuhr- 
und  Ausfiihrvf  rhältms'.c  in  den  einzelnen  Erzeugnis».-!! 
der  Eisenindustrie  gc-tiiltetcii.  iNt  aus  der  am  Sehlnli 
gegebenen  /usHiiimcnstellunc  erficht  lieh. 

*   \'»>:>.  No.  !\ 
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Krirlnfahr  Im  Jahrr  1(105:  tUruni.  >u.  üf..oi.  n 

ton.  mn. 

an  mnnganhaltigcn  Krwn  .  285  5«3  193  «34 

„  sonstigen  Fiscncrzcn    .  7  0B5I5I  5  57(1509 

insgesamt  1905  7  350  714  5  7C4  143 

191)4  «100  75«  4  «48.335 

1903  «314  l«2  4  945  08« 


Frwähnt  N«>i  noch,  daß  in  den  nachstehenden 
Ausfuhrzahlen  nur  die  Ausfuhr  britischer  Erzeug- 
nisse aufgeführt  wird,  nicht  »hör  die  zur  Wieder- 
ausfuhr eingeführten  und  inzwischen  verschifften  Er- 
zeugnisse; an  diesen  bclief  sich  die  Ausfuhr  l9o:< 
auf  «1833  ton»,  1904  auf  42  837  tons  und  1905  auf 
31  857  ton». 


I  .nfuht 


Au. fuhr 


Roheisen  

Gußstücke  (Eisen)   .   .  .   

Schmiedestücke  <  Eisen  i  

Schweißeisen  in  Ställen,  Profilen  usw  

(iußeisen  und  Waren  daraus,  nicht  besnnd.  genannt 

Schweißeisen,  desgl   ,  . 

Eisenbahnschienen  

Schieneiistühle  und  Sehwellen  

Haiulcir.ru  

Bleche,  nicht  unter  1  »  Zoll   ... 

Bleche,  unter  '/«  Zoll  

Walzdraht   

Drahtstifte  

Sonstige  Nägel,  Sehrauhen  und  Nieten  ...... 

Krhraubbolzcn  und  .Muttern  

Bettstellen  

Radsätze  

Radreifen  und  Achsen  

Fabrikate  au»  Fixen  und  Stahl,  nicht  besond.  genannt 
Stahl  in  Blöcken,  Knüppeln,  Brammen  usw.    .  .  . 

Stahlguß  

Stahlschmicdcstücke  

Stahl  in  Stäben,   Profilen  usw..  aussehlicßl.  Träger 

Träger  

Eiscnbabnmatcrial.  nirht  besonder*  genannt    .   .  . 

Draht    

Drahtwaren   . 

Verzinkte  Bleche  

Schwarzbleche  zum  Verzinnen  

Panzerplatten    

Weißblech    

Anker,  Ketten  im»  

Röhren  und  Kohrvcrbiudiingcn,  gewalzte  

„         .  ,  gußeiserne  .... 


I   


Zusammen   tons 

im  Werte  von  X 

Dazu  Wert  der  Maschinen-Fin-  und  -Ausfuhr 
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Dr.  Rudolf  I'fafflnger  f. 

Am  I.  Dezember  v.  J.  verschied  zu  Wien  der 
verdiente  Vorkämpfer  für  die  montanistischen  Hoch- 
schulen Oesterreichs.  Hr.  Dr.  R.  Pfaffinger, 
k.  k.  Oberbergkomiuissär  a.  D.,  Hcichsratsaligeordneter. 
Hof-  und  (terichtsadvokat  usw. 

I'faffinger,  im  Jahre  1859  zu  Mattingbofen  in 
( (bcröstcrrcich  geboren,  witluiete  sich  nach  Absol- 
vierung  des  (Mniuasiiims  zunächst  juristischen  Studien 
an  der  Wiener  Universität,  um  sodann  die  Berg- 
akademie zu  Lcoben  zu  beziehen.  Bereits  im  reiferen 
Alter  faßte  er  den  Flltschluß,  den  bcrgbcbörtllichen 
Dienst,  in  dem  er  rasch  zum  Berg-  und  Oberberg- 
komiiiissär aufgerückt  war,  zu  verlassen  und  sich  der 
Advokatur  mit  besonderer  Betätigung  auf  dem  «lebiet 
des  Montanwesens  zu  widmen,  l'm  zu  diesem  Ziele 
zu    gelangen,    mußte    sich    I'faffinger    zunflehst  den 


juridischen  Doktorluit  erwerben  und  sieben  Jahre 
lang  .die  vorgeschriebene  (ieriebts-  und  Advnkatur- 
praxis  ausüben.  Schon  während  dieser  Zeit  wurde 
er  vom  .Verein  der  Montan-,  Fisen  untl  Maschinen- 
industriellen'"  sowie  vom  .Zentralvcrein  der  Iterg- 
werksbesitzer"  zum  Sekretär  berufen;  die  l.co- 
bener  Handels-  und  (iewerbekanimer  übertrug  ihm 
ihr  Hcichsratsmandnt,  und  timlen  wir  so  I'faffinger, 
dessen  Rat  stets  gern  entgegengenommen  wurde,  in 
den  letzten  Jahren  überall,  wo  in  Vereinen  oder  im 
Parlament  montanistische  Fragen  zu  lösen  waren. 

Die  Nachriebt  von  dem  Hingang  Pfaftingers 
wird  seinen  zahlreichen  Freunden  und  Verehrern  um 
so  überraschender  gekommen  sein,  als  sein  leidender 
Zustand  nur  dem  engsten  Kreise  bekannt  war  und 
auch  die  im  vergangenen  Sommer  vorgenommene 
Ziingenoperation  seihst  den  behandelnden  Arzt  den 
Emst  der  Krankheit  noch  nicht  als  sicher  erkennen  ließ. 
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/Vi*  Ei*rtthau.  Hin  Handbuch  für  den  Brücken- 
bauer und  «!»•  ri  Eisei-konstrukteur  von  Luigi 
Vianrlli».  Mit  einem  Anhang:  Zusammen- 
stellung aller  von  deutschen  Walzwerken  her- 
gestellten X*  Eisen.  Von  Uustav 
Schimpf  f.  Mit  415  Abbildungen.  München  • 
und  Berlin  IÜ05.  K.Oldenbnurg.  lieh.  1  7,50.*. 

An  einem  Nachschlagcbuch  für  den  Tisch  des 
Statikers  und  Kiscnkonstruktcurs  fehlte  es  bisher. 
Das  Much  von  Viancllo  unternimmt  es  mit  Erfolg, 
diene  Lücke,  die  bisher  nur  durch  Einzelwerke  und 
Kinzelverölfcntliehungcn  von  Wettbewerben  und  aus- 
geführten Hauwerken  ausgefüllt  werden  konnte,  durch 
ein  übersichtliches  und  inhaltrciches  Handbuch  zu 
schließen. 

Der  erste  Teil  bringt  die  mathematischen  Hilfs- 
mittel,  l>ei  denen  die  geschickte  Anordnung  der 
Tabellen,  der  Kcgi Ischnittknnstruktionen  und  der 
Körperinhaltc  hervorzuheben  int.  während  der  Abschnitt 
üher  Ausglcichuugsrechnung  und  die  Anwendungen 
der  Differentialrechnung  etwa«  kurz  erscheinen. 

Der  zweite  und  dritte  Abschnitt  üher  Mechanik 
und  Statik  geben  die  wichtigsten  Tatsachen  iler  Festig- 
keitslehre entsprechend  dem  heutigen  Stande  der 
Wissenschaft,  wohei  besonders  auf  die  eigenen  l'nter- 
siichung;en  den  Verfasser*  üher  Knickfestigkeit  hin- 
gewiesen  »erdeil  möge. 

Ks  folgt  nodann  die  Besprechung  der  ehenen 
statisch  bestimmten  Fachwerke,  die  «ich  durch  Klar- 
heit uml  Kürze  aunzeic hlict.  liier  wäre  vielleicht  hei 
der  Betrachtung  den  (lerhernchen  Fachwerkträgern 
ein  Hinwein  auf  die  zweckmäßige  Lage  der  Gelenke 
■■ml  ilen  Einfluß  der  (Jiicrkräftc  und  Füllungnglieder 
auf  den  Materialverbrauch  im  Gegensatz  zu  dem  in  III 
analog  erledigten  Gcrbcrschcn  Bleehträger  am  l'latze 

gewesen. 

Nun  geht  Yiancllo  über  zu  den  wiehtignten  Auf- 
gaben   aus   der   Theorie   den   räumlichen  Fachwerks, 

denen  hier  diejenigen  über  mehrwandige  Träger 
alt  besonders  zeitgemäß  hervorgehoben  werden  mögen, 
während  wohl  noch  etwas  mehr  auf  die  noch  nicht 
erledigten  Schwierigkeiten,  die  die  flache  vielfeldrige 
S.  hwedlernche  Kuppel  bei  einseitiger  Belastung  bietet, 
hingewiesen  werden  konnte. 

Der  wichtige  Ahnchnitt  VI  über  statisch  unbe- 
stimmte Systeme  erfährt  sodann  eine  sehr  gründliche 
Itehandlung,  wobei  der  Verfasser  den  Williotplan 
gegenüber  anderen  Methoden  ganz  besonders  bevorzugt. 
I'ie  rnterabteilungen  Portale  und  durchgehende  Träger 
werden  sich  wegen  der  Keichhaltigkeit  der  Fälle  und 
d>  r  l'ebemiehtlichkeit  der  Fndformeln  sehr  nützlich  für 
•b  n  (iebraueh  erweisen. 

< i ut  angebracht  erscheinen  auch  die  folgenden 
llilfsabsehniite  VII  und  VIII  über  Mauerwerk  und 
einzelne  technische  Aufgaben,  aus  deren  Inhalt  hier 
nur  «Ii«»  Krörterungen  über  Knicksichcrhcit  offener 
llrückcn,  über  vergitterte  Stabe,  exzentrische  An- 
schlüsse, wichtige  Nietverbindungen  und  Hern  Inning 
und  Aufbau  von  Auflagern  hervorgehoben  werden 
mögen.  Hier  hatte  Referent  allerdings  auch  gern 
mich  einiges  über  Hehälterkonntruktionen  gesehen. 

I»er  IX.  Abschnitt  enthält  wertvoll-  praktische 
Angaben  über  die  zulässigen  Beanspruchungen,  die 
äußeren  Kräfte  von  Fiseubahn-  und  Straßenbrücken, 
Hegeln  für  die  Wahl  den  Systems,  die  Dimcnsinniei-uug 
und  die  Gcwichtsbcrcchnung.  Treppen,  Montagegerüste 
und  anderes  mphr. 


Die  Angaben  über  Konstruktionshöhen  indessen 
sind  mit  Vorsicht  zu  benutzen,  da  dem  Referenten  ein 
gewisser  Widerspruch  zwischen  Vianellos  und  Dirckscn« 
Angaben  üher  Konstruktionshöhen  auffiel. 

Das  Buch  schließt  endlieh  mit  einer  Reihe,  sehr 
vollständiger  Tabellen  von  Normalien  über  Knick- 
sicherheit, Nietung,  Schrauben,  Normalprolile,  Well- 
bleche und  alle  anderen  in  Deutschland  und  Luxem- 
burg erhältlichen  Profile. 

Diese  Inhaltsangabe  und  noch  mehr  ein  Studium 
des  Buches  selbst  muli  bei  jedem  Fachmann  den 
Kindruck  großer  rechnerischer  nnd  konstruktiver  Er- 
fahrung des  Verfassers  hervorrufen,  die  hier  im  Verein 
mit  einer  großen  Arbeitsleistung  ein  Werk  geschaffen 
hat,  das  der  Fiseubautechnik  sicher  den  erstrebten 
Nutzen  und  dem  Verfasser  den  verdienten  Erfolg 
bringen  wird.  £r..3ng.  II.  Hei  Buer. 

Tusrhrnhiich  ihr  Krivijaflotten.  V I l.Jiihnjiinij  l'.HM. 
Mit  teilweiser  Benutzung  amtlichen  Materials 
herausgegeben  von  B.  Weyer,  KapitAn- 
hMitnant.  Mit  410  Schirtsbildern.  München 
l'JOfi,  .1.  V.  Lehmanns  Verlag,  lieb,  (mit  im 
.»uni  1  IM  Mi  erscheinendem  Nachtrag)  4,50  *. 

Das  Taschenbuch  hat  infolge  seiner  Vollständig- 
keit und  Zuverlässigkeit  überall  eine  gute  Aufnahme 
gefunden.  Der  neue  Jahrgang  int  noch  wesentlich 
erweitert  und  namentlich  das  Bildermaterial  so  er- 
gänzt worden,  daß  kaum  ein  Schiff  von  Bedeutung 
nicht  durch  Photographie  und  Skizze  veranschaulicht 
int.  (ierade  jetzt,  wo  der  Deutsche  Reichstag  vorder 
Entscheidung  über  die  neue  Flottenvorlage  steht,  wird 
das  reiche  Material,  das  iu  dem  Buche  enthalten  ist, 
willkommen  geheißen  werden. 

Hnnilhiirli   tief  chrinixrhtn  Industrie   (Irr  uußrr- 

<lrutxrh>n  Uiniier.   III.  Ausgabe,  15)05.  Herlin. 

Rudolf  Miickenbi  rgi-r.    lieh.  30  K. 

Das  Buch  enthält  in  seinem  ersten  Teile  ein 
alphabetisches  Verzeichnis  außerdentscher  chemischer 
Fabriken,  die  in  fünf  («nippen  :  Kuropa,  Asien,  Afrika. 
Amerika  und  Australien,  angeordnet  sind,  wobei 
wiederum  Europa  staatenweine  in  1H  Unterabteilungen 
und  Amerika  in  Nord-,  Mittel-  und  Süd-Amerika  ge- 
gliedert ist.  Der  zweite  Teil  gibt  eine  l'cbersicht  der 
chemischen  Produkte  und  ihrer  Fabrikanten  nebst 
einem  sehr  eingehenden  Sachregister,  während  der 
dritte  Teil  deutsche  und  auUerdc utnehe  Export-  und 
Importhäuser,  Großhandlungen  und  Agenturen  für  die 
Erzeugnisse  der  chemischen  Industrie  in  alphabetischer 

Folge    der  Städte    Verzeichnet.     Der    vierte  Teil  den 

Werkes  endlich  enthält  einen  Nachweis  der  Bezugs- 
quellen für  die  Rohmaterialien  und  technischen  Bedarfs- 
artikel der  genannten  Industrie  sowie  eine  ebenfalls 
nach  Städten  geordnete  Liste  von  Speditionshäusern. 
die  für  den  Transport  von  Chemikalien  und  verwandten 
Produkten  zu  empfehlen  sind.  Bei  allen  Fachaus- 
drücken  des  zweiten,  dritten  und  vierten  Teile«  sind 
neben  der  deutschen  die  englischen  und  französischen 
Bezeichnungen  vermerkt.  Ob  das  Buch  in  der  vor- 
liegenden Gestalt  einigermaßen  vollständig  ist.  kann 
natürlich  nur  der  (iebraueh   lehren.    Jedenfalls  aber 

verdient   die   große    Mühe,    der    sich    der  Herausgeber 

unterzogen  hat,  Anerkennung;  denn  bekanntlich  ist 
es  stet*  eine  sehr  schwierige  und  nn-inicn*  am  Ii  un- 
dankbare Aufgabe,  das  Material  für  ein  derartiges 
Nachschlagewerk  zu  beschaffen. 
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/,«  Hrhjique.  Institution*  Industrie  Cotn- 
niiTw.     Bruxelles  liMITi.  .1.  (ioeinaere. 

Dan  Buch,  da»  zur  Feier  der  7*>  jährigen  l'n- 
ahhängigkcit  Belgien»  vom  Ministerium  der  Industrie 
und  Arbeit  unter  Mitwirkung  der  übrigen  belgischen 
Ministerien  vom  Abtcilungsdircktor  Jean  M  o  in  mae  r  t 
herausgegeben  worden  ixt  und  auf  dem  ernten  Blatte 
eine  Widmung  an  König  Leopold  II.  aus  der  Feder 
den  MinUter»  (i.  Francottc  enthält,  läßt  schon  in 
»einer  vorzüglichen  Ausstattung  den  festlichen  Anlaß 
»einen  Erscheinen»  erkennen.  Mehr  aber  noch  zeichnet 
es  Dich  durch  die  erstaunliche  Vielseitigkeit  »eine» 
Inhalte»,  den  einigermaßen  ausführlich  wiederzugeben 
Iiier  ganz  unmöglich  ist,  au».  I>enn  e»  behandelt 
»ozuMagen  alle  Kultur-Errungenschaften,  deren  »ich  da» 
belgische  Volk  erfreut,  »eien  e»  nun  die  Verfassung 
oder  Verwaltung,  deren  Zweige  bestimmend  für  die 
Einteilung  des  Buche»  gewesen  sind,  seien  e»  da» 
Unterrichtswesen ,  die  KünHtc  und  Wissenschaften, 
•las  blähende  Kunsthandwerk,  der  Ackerbau,  die  öffent- 
liche (leBunilheitapflegc,  der  Handel,  die  Schiffahrt, 
das  von  dem  unsrigen  freilich  recht  verschiedene 
Kriegswesen  oder  endlich  die  mächtig  entwickelte 
Industrie.  Dali  jedes  einzelne  Kapitel,  aiiH  denen  nur 
die  „Industries  extractives*  und  namentlich  die  .In- 
dustries nietallurgiqucs*  hervorgehoben  seien,  nicht  er- 
schöpfend behandelt  werden  konnte,  wenn  das  ohnehin 
8tjt)  Seiten  starke  Werk  nicht  noch  mehr  anschwellen 
sollte,  liegt  auf  der  Hand.  Hafür  bietet  aber  die 
Darstellung  in  ansprechender  Form  einen  interessanten 
(K'samtuberMick  über  Belgiens  Land  und  Leute  für 
jeden,  der  hierüber  kurze  Belehrung  sucht.  Die  vielen 
gut  ausgeführten  Abbildungen  tun  ein  übriges,  die  Be- 
kanntschaft mit  dem  Werke  genußreich  zu  gestalten. 

Die  I'atentgtaetze  aller  Völkn.  Herausgegeben 
von  Josef  Kohler,  Professor  an  der  l'niversi- 
tflt  Berlin,  und  M  a  x  i  in  i  Ii  an  M  in  t  z .  Patent- 
anwalt in  Berlin,  Bd.  1,  Lieferung  2.  Berlin 
1!)05,  J.  (iuttentag,  G.  in.  b.  H.    (I  Jf. 

Der  Inhalt  der  vorliegenden  Lieferung  ist  in  der- 
selben Weise  augeordnet,  wie  der  de»  ersten  Heftes, 
das  wir  in  Nr.  II  des  letzten  Jahrganges  von  .Stahl 
und  Eisen*  ausführlich  besprochen  haben.  Die 
Lieferung  bringt  die  l'atcntgesctze  der  folgenden 
afrikanischen  Kolonien  Englands:  1.  Kaplaud  und 
Bctschuanaland  ;  2.  Natal  und  Zululand;  -i.  Transvaal : 
4.  Süd-Hhodesia  und  *>.  Mauritius. 

Sehiicliardt  ,  (i. :  Ihr  praktisrhv  Lahnrer.hnrr. 
Berlin  \V.  lt)Of>,  M.  Krayn.    (ieb.  2  »H. 

Das  Buch  enthält  auf  27  Tabellen  die  Lohnsätze 
von  7',»  bis  75  l'fg.  in  Intervallen  von  2'  j  Pfg. 
und  ferner  die  Lohnsätze  von  IM.  22,  2«,  82  usw. 
Die  Beträge  sind  bei  den  ganzen  Pfennigen  für  \'i 
bis  99" '4  Stunden,  bei  ','»  l*fg.  dagegen  von  ';'«  bis 
1993,'»  Stunden  angegeben.  Die  Lohnsätze  sind,  um 
ein  schnelles  Aufschlagen  zu  ermöglichen,  recht» 
registerförmig  herausgerückt,  wodurch  die  Handhabung 
sehr  erleichtert  wird. 

Minen  el  In  Me'tatluniie  ä  /' Krjioaitiun  de 
Litye.  l'ar  Francis  Laut-  &  Hubert 
I'itaval,  Ingenieurs  civil*  de*  niine*.  Baris 
C2t>  rue  Brunei  I  1  i M ►  T> .  Soeiete  de*  l'ubli- 
eations  Srientiilques  et   Industrielles.    Ii  Fr. 

Die  Verfasser  geben  in  diesem  Buche  eine  kurze, 
nach  Firmen  gegliederte  Beschreibung  dessen,  was 
die  bedeutenderen  französischen,  belgischen,  deut- 
schen und  einige  schwedische  Werke  in  den  Ab- 
teilungen für  Berg-  und  Hüttenwesen,  sowie  den  ver- 


wandten (iruppeu  der  Lütticher  Ausstellung  vorgeführt 
hatten.  Auf  Vollständigkeit  macht  die  Zusammen- 
stellung keinen  Anspruch,  doch  ist  sie,  soweit  Frank- 
reich, die  Heimat  der  Verfasser,  in  Frage  kommt, 
immerhin  ziemlich  umfangreich.  Die  Ausführung 
eines  großen  Teiles  der  Abbildungen  muß  leider  als 
recht  wenig  gelungen  bezeichnet  werden. 

Di)  I'artland-Xrm< <  nt-Fabrikatian  in  dm  \'<r- 
t  initjtin  Staaten  ran  Aan-rika.  Von  K  in  i  1 
Müller.  Alsen,  N.Y.  Verlag1  der  Tonindiistrie- 
ZVitung.  Berlin  1  !•(>;>.    Urb.  :»  ... 

Der  Hauptzweck  des  vorliegenden  Buches  ist  nicht 
recht  ersichtlich.  Wenn  man  nach  dem  Titel  auf  der 
einen  und  dem  Vorwort  auf  der  andern  Seite  urteilen 
darf,  leidet  es.  da  es  gleichzeitig  zwei  schwer  mit- 
einander zu  vereinigende  Aufgaben  erfüllen  will,  an 
einer  Doppelnatur,  die  ihm  entschieden  /um  Nachteil 
gereicht.  Zum  Lehr  b  u  c  h  ist  es  nicht  geeignet, 
weil  es,  offenbar  um  den  allgemeinen  Leserkreis  nicht 
zu  e  rmüden,  die  Mitteilung  d.  r  erforderlichen  zement- 
technischen  Vorkenntnisse  fortgelassen  hat.  Als  »11- 
gc  mein  fach  w  isse  nsc  ha  ft  I  iehe»  Seh  i  Id  eru  ngs- 
bueh  verliert  es  einen  Teil  seiner  Anschaulichkeit, 
weil  e»  Belehrungen,  die  nur  in  ein  Lehrbuch  passi  n. 
z.  B.  ein  Kapitel  über  «Iii-  Bestimmung  des  hydrau- 
lischen Moduls,  einschaltet.  Nichtsdestoweniger  bringt 
das  Buch  manche»  Wissenswerte.  Sehr  interessant 
ist  die  Schilderung  des  enormen  Aufschwunges  der 
amerikanischen  l'ortlandzementindustric  in  den  letzten 
i:»  Jahren.  Sie  betrug  ISK'J  nur  2'  ;  Tausend,  Html 
dagegen  bereit»  22  Millionen  Faß.  Bemerkenswert 
ist  ferner  eine  Tabelle,  welche  die  Herstellung  von 
l'ortland/cinent  in  allen  Vereinigten  Staaten  von 
19<»l  19t »3  veranschaulicht.  Ebenso  bieten  die  Be- 
sprechungen und  die  Analysen  der  amerikanischen 
Rohmaterialien  manches  Interessante,  da  ilie  geo- 
logischen Verhältnisse  der  Vereinigten  Staaten  zum 
Teil  ander»  geartet  sind  aU  unsere.  Die  Beschreibung 
der  in  Amerika  üblichsten  Maschinen  zeigt,  daß  die 
Fabrikationsmethodeii  der  Vereinigten  Staaten  von  den 
deutschen  nicht  wesentlich  abweichen.  Das  vorzüg- 
liche Drehrohrofensyst.  nl  ist  eine  amerikanische  Er- 
findung. Auch  die  bei  uns  eingebürgerte  (iriftinmühle 
verdanken  w  ir  den  Vereinigten  Staaten.  Zweckmäßiger- 
weise sind  am  Schluß  des  Werkes  die  amerikanischen 
Normen  abgedruckt,  doch  vermissen  wir  bei  dieser 
(ielegeiiheit  einen  kurzen  Hinweis  auf  ihre  Ver- 
schiedenheit von  den  deutlichen. 

Summa  »umiiiarum :  da»  Buch  ist  nicht  durchweg 
zu  loben,  aber  dennoch  lesenswert. 

Dr.  II.  Pa*»ow. 

K  a  t  a  1  o  g  e :  Jubiläum.*-  Katalaij  der  Hadisehen 
Muse  h  inen  fahr  iL'  Durl  ach . 

Die  Bndische  Maschinenfabrik  in  Durlach  hat 
eine  ausführliche  illustrierte  Beschreibung  ihrer  Ma- 
schinen für  den  liießereibetrieb  in  ihrem  neuen 
Kntologe,  Ausgab..  I9o"i.  veröffentlicht.  Die  den 
Lesern  von  .Stahl  und  Eisen*  wohlbekannte  Firma 
hat  nunmehr  das  füufzigste  Jahr  ihres  Bestehens  über- 
schritten und  ist  seit  1  ST  1  in  der  Konstruktion  >on 
Maschinen  für  den  tiießereibetrieb  tätig.  Der  Inhalt 
des  Kataloges  gliedert  »ich  in  vier  Abteilungen,  und 
zwar:  I.  Maschinen  zur  Vorbereitung  der  Materialien; 
2.  Fnrmmaschiiieii:  :{.  Maschinen  zur  (iußput/.erei  und 
4.  Allgemeines.  Auf  einer  t >.  samtzahl  von  12.">  Tafeln 
wird  eine  oft  recht  ausführliche  Beschreibung  der  ein- 
zelnen .Maschinen  nebst  anschaulicher  Abbildung  ge- 
geben. Den  größten  Teil  des  Inhaltes  nehmen  natur- 
gemäß die  Kormmaschinen  ein,  welche  durch  zahlreich.-, 
darunteraueh  neueste  Ausführungen  /.  B.  für.lie  Doppcl- 
pressung (Etngengulit  urtreten  sind.  Von  den  I'utz- 
miisi  Innen  ist  die  l  im ersal  -  1'ateiit  - ( iußputzmaschine 
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hervorzuheben,  welche  statt  den  liinher  üblichen  Sand- 
strahlgebläses ein  rauch  rotierendes  Zellenrad  zum  Auf- 
«cbleudern  de»  Putzmaterials  besitzt,  ah  welche«  grober 
Flußsand,  Kies,  Glaswtürkc  usw.  dieneu  können.  Kleinere 
Gußstücke  liegen  dabei  auf  einem  Drehtisch,  schmale 
und  lange  Gegenstände  wie  Köhren  und  dergl.  auf 
einem  durch  Handrad  vor-  und  zurückzubcwcgcndcn 
Wagengestell.  Diese  Putzmaschine  soll  die  Arbeit 
Ton  sechs  bis  zehn  Arbeitern  an  kleineren  Gußstücken 
rerrichten  bei  einem  Mann  für  die  Bedienung.  Unter 
der  Abteilung  , Allgemeines*  sind  die  verschiedenen 
maschinellen  Einrichtungen  für  den  Materialtranspurt, 
die  Schmelzöfen  nebst  Zubehör,  transportable  Trocken- 
öfen für  Schmelzkoks  u.  a.  m.  zusammengefaßt.  Es 
wird  genügen,  Interessenten  auf  dieses  vorzügliche 
Buch  zu  verweisen,  das  in  seiner  ganzen  Anlage  und 
Ausstattung  über  den  Rahmen  eines  gewöhnlichen 
Prciskataloges  entschieden  hinausgeht  und  ein  wichtiges 
Hilfsbueh  des  Gießereibetriebes  überhaupt  genannt  zu 
werden  verdient.  /.y.  Schrämt. 

Dehoff,  Hermann:  Tießautechnik  in  Theorie 
und  Praxis.  Mit  zahlreichen  Abbildungen  im 
Text.  Freiburg  i.  H.  1!)05.  Paul  Waetzel. 
Geb.  5,50  ,A. 

Das  vorliegende  Buch  will  allen  denen  eine  kurze 
und  allgemein  verständliche  Anleitung  geben,  die  sich 
ohne  höhere  berufliche  Vorbildung  in  das  Gebiet  des 
ticfbautcchnischen  Dienstes  einarbeiten  wollen  oder 
die  »ich  außerhalb  ihres  Berufes  mit  tiefbautech- 
nischen Fragen  zu  befassen  haben. 

Fi.).})!,  Dr.  Aug.,  Professor  an  der  Teclui. 
Hochschule  in  München:  Vorlesungen  über 
technische  Mechanik.  I.  Hand:  Einführung  in 
die  Mechanik.  Mit  103  Tcxtnguren.  Dritte 
Auflng-e.  Leipzig  1905,  IL  G.  Teuhuer.  Geb. 
10  «#. 

Dasselbe.  III.  Band:  Festigkeitslehre.  Eben- 
daselbst,   Geb.  12  Jl. 

Die  verhältnismäßig  rasche  Aufeinanderfolge  dreier 
Auflagen  der  Föpplschen  „ Vorlesungen"  zeigt,  daß 
die  Art  der  Darstellung,  die  der  Verfasser  anwendet, 
in  den  technischen  Kreisen  lebhafte  Anerkennung 
und  das  Werk  selbst  eine  weitgehende  Verbreitung 
gefunden  hat.  Es  sei  daher,  in  der  Voraussetzung, 
daß  der  Inhalt  der  Bande  vielen  unserer  Leser 
schon  bekannt  ist,  nur  kurz  auf  die  Aenderungen  hin- 
gewiesen, die  sie  in  der  neuen  Ausgabe  erfahren 
hnben.  Beim  ersten  Bande  bat  sich  der  Verfasser  mit 
einer  so  rgfältigen  Durchsicht  des  Testes  begnügt  und 
nur  Zusätze  oder  Streichungen  geringeren  t'mfanges 
vorgenommen,  durch  die  in  manchen  Einzelheiten 
Verbesserungen  erzielt  worden  sind.  Dagegen  bat 
der  Verfasser  den  dritten  Band  einer  umfassenden 
Umarbeitung  unterworfen,  in  der  Absicht,  den  Stoff 
im  Interesse  größerer  Ueberaichtlicbkeit  auf  das  zu 
beschranken,  »was  in  einer  allgemeinen  Vorlesung 
über  Festigkeitslehre  an  einer  Technischen  Hochschule 
im  günstigsten  Falle  wirklich  vorgetrogen  werden 
kann."  Die  Abstriche  sollen  in  erweiterter  Form 
••inen  neuen  (fünften)  Band  des  Werkes  bilden,  der 
••inem  vertieften  Studium  zu  dienen  bestimmt  ist. 

Ferner  sind  bei  der  Redaktion  folgende  Werke 
"  ingegangen,  deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 
Kalender  für  Betriebsleitung  und  praktischen  Ma- 
'ckienenbau.  191MJ.  XI V.  Jahrgang.  Unter  Mitwirkung 
erfahrener  Betriebsleiter  herausgegeben  von  Hugo 
(iiildner,  Oberingenieur.  Leipzig,  IL  A.  Ludwig 
Degener.  2  Teile  (1.  Teil  in  Leinen  geb.,  2.  Teil 
geh.»  3  «  bezw.  (I.Teil  in  Bricftaschenlederhd.  I  :> 


Sachs,  Dr.  Arthur:  Die  Bodenschätze  Schlesiens: 
Erze,  Kohlen,  nutzbare  Gesteine.  Leipzig  190«, 
Veit  &  Comp.    f>,60  .*. 

Parry,  Laurent:  Die  analytische  Bestimmung  ran 
Zinn  und  Antimon.  Deutsche  autorisierte  Ausgabe 
durch  Ernst  Victor.  Mit  Figuren.  Leipzig  DR)«, 
Veit  &  Comp.  2 

Geld-,  Bank-  und  Biirsenwesen.  Einführung  in  den 
Verkehr  mit  der  Bank  und  mit  der  Börse  unter 
Berücksichtigung  der  gesetzlichen  Bestimmungen 
mit  vielen  in  den  Text  gedruckten  Formularen. 
In  gemeinverständlicher  Darstellung  von  Lothar 
Koyßncr,  (lerichtsassessor,  Berlin.  Leipzig-K., 
Eilenburgerstraße  10  11,  Verlag  der  modernen  kauf- 
männischen Bibliothek  (vorm.  Dr.  iur.  L.  Huberti), 
G.  m.  b.  IL    (leb.  2,75  Ji. 

Monographie*  industrielles,  publice»  par  le  Ministcre 
Beige  de  ('Industrie  et  du  Travail.  VI.  Industries 
e  Ii  i  in  i  q  u  e  s :  F  a  b  r  i  c  a  t  i  o  n  des  p  r  o  d  u  i  t  s 
chimiqiies  p  r  o  p  r  e  m  e  11 1  dits.  Bruxelles  1905, 
J.  Lcbegue  &  Cie.  —  O.  Schepens  &  Cie. 

Mitteilungen  älter  Forschungsarbeiten  auf  dem  Gebiete 
des  lngenieurtcetens.  Herausgegeben  vom  Verein 
deutscher  Ingenieure.  (Doppel-)Heft.  2«  und  27: 
Koser,  E. :  Die  Prüfung  der  Indikatorfedern.  — 
Wiehe,  H.  F.,  und  Schwirkus,  R.:  Beiträge 
zur  Prüfung  von  Indikatorfedern.  —  Staus,  A.: 
Einflnß  der  Wärine  auf  die  Indikatorfeder.  — 
Schwirkus,  R.:  Leber  die  Prüfung  von  Indikator- 
federn. —  Ders. :  Auf  Zug  beanspruchte  Indikator- 
federn. —  Heft  28:  Loewenherz,  B.,  und  van 
der  Hoop,  A.  IL:  W'irbelBtromverluste  im  Anker- 
kupfer elektrischer  Maschinen.  —  Bach,  C:  Ver- 
suche Uber  die  Festigkeitseigenschaften  von  Fluß- 
eisenblechen  bei  gewöhnlicher  und  höherer  Tem- 
peratur. —  Berlin  1905,  Julius  Springer  (in  Kom- 
mission).   Jedes  Heft  1 

Taschenbuch  für  Ingenieure.  Herausgegeben  von 
Ingenieur  Dr.  Robert  Orimshaw.  Abteilung  I: 
Mathematik.  Abschnitt  I.  Hannover  1905,  Dr.  Max 
Janecke.    Geb.  4  *H. 

Elementar!/  Practical  MeiaJlurgg  Iran  and  Steel, 
by  Percy  Lougmuir.  Carnegie  Kesearch  Scholar 
and  Mcdallist  Iron  aud  Steel  Institute.  Willi  Jllustru- 
tiotis.  London  1905,  Longmans.  Green  {t  Co.  Geb. 
sh  5'-  net. 

Chemische  Novitäten.  Bibliographische  Monatsschrift 
für  die  neuerscheinende  Literatur  auf  dem  Gesamt- 
gebiete  der  reinen  und  angewandten  Chemie  und 
der  chemischen  Technologie.  2.  Jahrgang,  1905/0«. 
Nr.  1  bis  8.  Leipzig,  Buchhandlung  Gustav  Foek 
G.m.b.H.  Jährlich  12  Nummern:  2,50  M. 

Lexikon  der  Elektrizität  und  Elektrotechnik.  Unter 
Mitwirkung  von  Fachgenossen  herausgegeben  von 
Fritz  Hoppe,  beratendem  Ingenieur  für  Elektro- 
technik. 1.  Lieferung.  Wien  und  Leipzig.  A.  Hart- 
lebens  Verlag.    0,50  (Das   Werk  erscheint  in 

20  Lieferungen  zu  je  0,50  Jt.\ 

Klopfer,  Paul,  Dr.-Ing. :  Die  deutsche  Bürgertcnhnung. 
Winke  und  Wege  für  die,  welche  noch  kein  Eigen- 
heim haben ;  für  die,  welche  sich  eine  Mietwohnung 
einrichten;  für  die,  welche  ein  deutschen  Eigenbau« 
bauen.  Mit  13  Abbildungen.  Freiburg  i.  I«.  1W05. 
I'aul  Waet/el.  l,«o  M. 

Kosmos.  Handweiser  für  Naturfreunde.  Herausgegeben 
von  der  Gesellschaft  Kosmos  in  Stuttgart.  Bd.  II 
llUO.Vi,  Heft  5  bis  10  (SehluH  de«  Bandes).  Stuttgsrt, 
Verlag  de«  Kosmos.  Ge«ehäft«ste||e  :  Fraiu  ksehe  Ver- 
IngHliHiidlung.  Jeder  Biinil  2,50  rin/.elne  Helte 
0.30 

W'iederholunqshuch  der  Waffenlehf .  Berlin  l'.ci«, 
K.  Eiseusehmidt.     2,50  .#. 


Digitized  by  Google 


120    Stahl  und  Eisen. 


V  irrtet  jnh  rx- Mit  rkthirichlr. 


Trillich,  Heinrich,  Fabrikdircktor  in  Urünwitikcl 
lHntl.ni:  Knufmätniixche  u»il  t,,h,,ixcl,r  Fuhrik- 
/,ihi'/>skui,<le.  Lehr-  und  Hilfsbueh  für  alle,  die 
in  Fabriken  zu  tun  haben.  Leipzig-K. ,  Verlag  iI>t 
modernen  kaufmännischen  Bibliothek  (vorm.  Mr.  jur. 
I..  Hilberth,  U.  in.  Ii.  H.  (ich.  2,70  ». 

Milti iliini/i  ii  ührr  Forxrhuuiftiartteitt ■»  auf  ih  m  (iiltiih 
dt*  liu/i ni> hiiiixi nx.  Herausgegeben  vom  Verein 
deutscher  Ingenieure.  lieft  2'.»:  Ha  eh.  C:  Druck- 
vorsuche mit  Fiscnbctonkörpcrn.  Hie  Aenderungdor 
Zähigkeit  von  Kcsselblcchcn  mit  /unahme  iler  Festig- 
keit.  —  Zur  Kenntnis  der  Streckgrenze.  Zur  Ab- 
hängigkeit der  Bruchdehnung  von  der  Meßlänge. 
Versuche  über  die  Verschiedenheit  der  Flastizität  von 
Kux-  und  Morison-Wellrohrcn.  Berlin  HMlit,  Julius 
Springer  (in  Kommission  l.    1  ». 

(iuttciitagschc  Sammlung deutscher  Iteichsgesctze.  Nr  .">: 
All<li»uiit,  Ikutxcht  \\i,h*,ti„ilnu„,,.  Kommentar 
von  Justizrat  Dr.  .1.  Stranz,  Rechtsanwalt  am 
Landgericht  1  Herliii,  und  Dr.  M.  Siran/,  Rechts- 
anwalt am  Kammergericht.    Neunte  Auflage.  Ihi* 


2«.  Jahrg.  Nr.  2. 

I»,utx<hr  Iii  i,  list/ixitc  iiftrr  ilir  H'ichxelxtrnipthtitlir. 

Bearbeitet  von  Kcgicrungsrat  |'.  I         k,  Justitiar 

hei  der  Kgl.  I'rov.-  Steuerdirektion  in  Herlin.  Achte 
Auflage.  -  Herlin  ll»ot;.  .1.  liuttentag.  <i.  m.  h.  IL 
(.eh.  ;i  •. 

v.  <  i  r  ü  n  c  ha  u  in  ,  Leon  IL.  Dr.  teehn.,  Ingenieur: 
Zur  l'hrnrii  </.  c  Zt  iitrifiii/til/iiitn/f  >i.  Mit  K'.t  Te\t- 
tiguren  und  :t  Tafeln.  Herlin  15*»>"(,  Julius  Springer. 
:s  «. 

Sormtilini,  \'.>rxrliriftn>  uuil  hit«'it;i  i/ix  Vtrlimulix 
'i-iitxchrr  F.liHi »tu -hnikti:  Herausgegeben  von 
(iishert  Kapp,  ( icllcralsckretür.  Zweite  Auflage. 
Mit  Berücksichtigung  der  Beschlüsse  der  Jahres- 
versammlungen in  Kassel  1  *>«  und  Dirrtuiuud- 
Ksscn  l'.Mi.V   Herlin  I IM*).  Julius  Springer,  lieh.  2  ». 

Puppcritz,  Dr.  Kr»  in,  Professor  und  K.  S.  Obor- 
bergrat:  Chn-  ,lii  Fn/irirhhui,/  ihr  FiiiUn/n 
Iii  rijuhi'h  iiiii  xi  il  Un  i  rjii  iiriiiulintii  im  Jahn  /;<;.'.. 
Antrittsrede  hei  der  riiernahine  den  Rektorates. 
Freiherr  i.  S.  |'.io.">,  Cruz  &  lierlnch  (.loh.  Stettiier). 
0,75  ». 


Vierteljahrs-Marktberichte. 

i  Oktober.  November.  Dezember  1  !)<>">.  i 


I.  Rheinland-Westfalen. 

Die  auf  dein  Montanmarkt  eingetretene  Besserung, 
iiher  die  wir  im  vorigen  Viertel  jahr  berichten  konnten, 
hat  stetig  weitere  Fortschritte  gemacht.  Die  Nach- 
frage, sowohl  in  Roheisen  als  auch  in  Halbzeug  und 
Fertigfahrikaten,  war  während  de»*  ganzen  Vierteljahr« 
ho  stark,  daß  oh  den  Werken  nicht  immer  möglich 
war,  derselben  ganz  zu  genügen,  zumal  sich  auch  vom 
AiiHland  ein  außerordentlich  starker  Hedarf  geltend 
machte.  Hecht  störend  wirkte  in  den  letzten  Monaten 
iler  grolle  Warenmangel  und  die  dadurch  hervor- 
gerufene Kohlennot.  unter  der  die  Liscniudustric  schwer 
zu  leiden  halte,  weil  in  ihrer  Folge  maniiigfiu 'ie  Be- 
triebsstörungen und  -einschrünkungen,  sowie  I.ohn- 
Hiisfalh'  für  die  Arbeiter  nicht   zu   vermeiden  waren. 

Hie  seit  Heginn  des  Vierteljahres  bestehende  leb- 
hafte Nachfrage  in  Kohlen  und  Koks,  die  sich 
u.  a.  beim  kohlen-  und  Kokss\  ndikat  in  der  Herab- 
setzung der  HeteiligungszilTern  der  Mitglieder  auf  nur 
2<M»u  und  im  Dezember  auf  nur  D>"u  zeigte,  konnte 
in  vollem  I  iiifange  gar  nicht  befriedigt  worden  wegen 
des  seit  Anfang  Oktober  einsetzenden  und  bis  in  den 
Dezember  fortdauernden  Warenmangels,  der  sich  im 
Jahre  I '.H>.r>  in  einer  Intensität  und  einem  l'mfange 
geltend  machte,  wie  noch  nie  zuvor.  Nachdem  er 
Filde  November  etwas  nachgelassen,  setzte  er  Anfang 
Dezember  infolge  der  Krschwerung  des  Rangicr- 
gescllüftes  durch  den  starken  Nebel  wieder  sehr  heftig 

ein.  Wenn  auch  die  überaus  reiche  diesjährige  Kübeu- 
ernte  den  Anstoli  zum  Wageuinaiigel  gab,  so  zeigte 
sieh  doch  hei  ih  n  gesteigerten  Ansprüchen  der  Zechen, 

dali  die  Vit  hrung  des  Wagenparks  in  den  letzten 

Jahren  gegen  den  voraussichtlichen  Hedarf  zurück- 
geblieben war.  Die  Not  in  Kohlen  steigerte  sich  noch 
dadurch,  dali  für  die  vielen  um  Weihnachten  und  Neu- 
jahr eintretenden  Feiertage  ungewöhnlich  starke  Vor- 
räte an  Kokskohlen  füj  die  T'-erkokcrcien  der  Zechen 
angesammelt  werden  muhten,  so  dali  für  die  Hütl-n- 
kokereien  der  Hedarf  gar  nicht  befriedigt  werden 
konnte  und  alle  Sorten  Niisse  zu  Hilfe  genommen 
werden  muhten.  Linzcliic  Hütten  bezogen,  um  nicht 
in  Verlegenheit  zu  kommen,  aushilfsweise  englische 
Kohlen,  und  auch  andere  Fabriken  gingen  zum  Bezüge 
englischer  Kohlen  über,  da  durch  die  Störung  in  der 
Wagenbestellung  und  die  stärkere  Produktion  an  Koks- 


kohlen die  Herstellung  der  melierten  und  bestmelierten 
Sorten  geringer  wurde. 

In  Koks  war  der  Hegehr  noch  stärker  und 
steigerte  sich  derartig,  dali  im  Monat  Dezember  die 
Linschränkiing  der  Boiciligungsziffern  nur  Dt"«  betrug. 

Was  den  Frzmarkt  betrifft,  so  war  die  Lag"- der 
Sicgcrlündcr  Fisensteingruben  anhaltend  eine  günstige. 
Die  Nachfrage  nach  dortigem  Spateisensteiu  war  sehr 
rege,  so  dali  die  (iriiben  den  Betrieb  aufs  äulierste 
forcieren  muhten,  um  die  übernommenen  Lieferungs- 
vcrprlichtungcn  zu  erfüllen.  Die  Förderung  befand 
sich  im  steten  Steigen.  Hcgeiiüher  l"jtl2KT  t  im 
September  belief  sich  dieselbe  im  Oktober  auf  l.V>50t;t. 
im  November  auf  |ii(l  ii:2t  und  dürfte  sieh  dann  im 
nächsten  Semester  noch  Weiler  erhöhen.  Im  November 
wurden  die  Abschlüsse  für  das  I.  Quartal  H*ix;  ge- 
tätigt und,  um  die  Vcrkaufstätigkoit  in  Koheisen  nicht 
zu  hemmen,  auf  Wunsch  dir  Hütten  im  laufenden 
Monat  auch  pro  IL  Quartal  l'.MMi  verkauft.  Die  l'reise 
erfuhren  eine  Frhölning  für  das  I.  Quartal  um  1  • 
f.  d.  Tonne  Holispat  hezw.  I  ..*><»  .  -  für  Host,  für  das 
IL  Quartal  um  H,7i»    *  hezw.  I  Von  dem  in  den 

letzten  Monaten  herrsehenden  Wagenmangel  wurden 
die  (i ruhen  hart  betroffen:  namentlich  bei  denjenigen 
liruheii,  welche  über  grüneren  Lagerraum  nicht  ver- 
fügen, w  urde  die  Förderung  dadurch  sehr  beeinträchtigt; 
doch  ist  anzunehmen,  dnH  die  Schwierigkeiten  hin- 
sichtlich der  Wngeilgestellling  jetzt  beseitigt  sind. 

Auch  in  nassaiiischen  Liseiisteinen  war  dns  Oe- 
schäft  ein  sehr  lebhaftes  und  ist  jedenfalls  uueh  in 
diesem  Bezirk  nicht  unwesentlich  gestiegen.  Die  Preise 
für  das  II.  Quartal  sind  um  7  *  hezw.  D»  •  f.  In  t 
für  Höh-  hezw.  Kostspat  erhöht. 

Der  lin  h  e  is.  u  m  a  r  k  t  war  im  IV.  Quartal  autier- 
ordentlich  lebhaft;  die  Nachfrage  nach  Koheisen  war 
nicht  in  allen  Fällen  zu  befriedigen.  Fs  ist  dem  Syndi- 
kat nur  durch  außerordentliche  Anstrengungen  ge- 
lungen, die  Abnehmer  vor  Betriebsstörungen  zu  be- 
wahren. In  der  Berichtsperiode  ist  eine  Lrhühung  der 
l'reise  trotz  der  w eseutlii  h  gestiegenen  Lrzpreise  nicht 

eingetreten. 

In  Stiil.eisen  war  das  (i. 'schüft  gleichfalls  ein 
sehr  reges,  um]  es  haben  die  Werke  ihre  ganze  Pro- 
duktion bis  weit  in  das  Jahr  Iflitf.  hinein  verschlossen. 
Die  Abriil'ungen  erfolgten  in  so  gesteigertein  Maße, 
dtili  di.  Frzeiigcr  den  diesbezüglichen  Wünschen  der 
Kundsi  hult  nicht  entsprechen  konnten  und  sich  darauf 
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beschränken  mußten,  dem  dringendsten  Bedarf  Kcch-  ihren  Lieferungsverpflichtungen  bin  auf«  äußcrwte  an- 

nung  zu  trafen  und  die  rfii'k«tttmlii;»Mi  Mengen  später  gespannt  wnrcn.    Besonder*   seitens  des  InlaridM  war 

nachzuliefern.  die  Alinntltne  dauernd   eine   sehr   gute.    Infolge  der 

l>ie    Bestrebungen,    mu  h   eine   Vereinigung   der  Preissteigerungen  in  den  Rohstoffen  mußte  auch  eine 

Flußstabcisc  n-Walzwcrkc  ins  Leiten  zu  rufen,  haben  zu  Erhöhung  der  Halbzcugprcise  eintreten,  die  auf  5  * 

einem  Erfolg  nicht  geführt;  jedoch  war  ex  bei  der  festgesetzt  wurde.    Der  Verkauf  für  das  II.  (Quartal 

günstigen   Lage  den  Marktes  möglich,  für  Stabeisen  I in»;  wurde  im  November  freigegeben,  und  hatte  die 

entsprechende  Preiserhöhungen  durchzusetzen  und  die  inländische  Kundschaft   ihren  Bedarf  bereits  Anfang 

Preise   mit  den  gestiegenen  Roheisen-  und  Halbzeug-  Dezember  im  grollen  und   ganzen  abgeschlossen.  Im 

preisen   sowie   mit  dem  gesteigerten  Herlarf  einiger-  Verkehr  mit  dem  Auslände 'hielt  die  Hefestiguug.  die 

matten  in  Einklang  zu  bringen.  sich  Ende  des   III.  Jahresviertels  bemerkbar  macht.'. 

Mit   der  Neugründiing  des  Walzdraht- Verbandes  weiter  an;  es  gingen  umfangreiche  Bestellungen  für 

gegen  Mitte  der  Berichtsperiode  belebte  sich  die  Nach-  die  Ausfuhr   ein.     Die   schon    im    Laufe  des  Jahres 

frage   für  Wnlzdraht  recht   bemerklich,   zumal   auch  erzielten  höheren  l'reise  konnten  nicht  nur  behauptet 

•las   Ausland    grolle    Mengen    kaufte.     Der    Beschüf-  werden,  sondern  zeigten  bei  fortgesetzt  starker  Nach- 

tigungsgrad    war    ein    guter.     Die    Walzdrnhtprcisc  frage  Neigung  zu  weiterer  Erhöhung, 

konnten    nur   um   die  durch   erhöhte  Halbzeug-  und  Die  Oesamtlage  in   E  i  s  e  n  I.  a  h  n  in  a  t  c  r  i  al  war 

Kohlenpreise   bedingte  Sclbstkostelisteigerung  hinauf-  im   letzten  Vierteljahre  eine   recht  günstige   und  gc- 

g.setzt  werden.  staltete  sich  bedeutend  besser  als  in  der  gleichen  Vor- 

Die  Beschäftigung  der  ti  ro  hh  I  c  e  h  -  W  a  Iz  we  rk  e  jahrszeit.    Der  Vertrag  mit  der  Preußischen  Staats- 

war  sehr  gut.    Die  Nachfrage  hat  sich  außerordentlich  bahn  für  Schienen,  Schwellen  und  Kleineisen/.eug  wurde 

gehoben,  besonders  auch  auf  dem  Auslandsmarkt,  wo  für  ein  weiteren  Jahr  zu  den  bisherigen  Preisen  und 

infolge  der  starken  Beschäftigung  der  englischen  In-  Bedingungen  verlängert.   Mit  anderen  deutschen  Suats- 

ihistrie  die  Verhältnisse  sieh  fast  günstiger  gestalteten.  bahnen  wurden  Lieferungsverträge  abgeschlossen  bezw. 

als  im  Inlande.     Hier  war  die  .Vufwärtshewegung  der  erneuert.   Das  Auslandsgeschäft  in  schweren  Schienen 

l'reise  nicht  gleichmäßig,  und   besonders  bei  Dampf-  nahm  einen  befriedigenden  Verlauf,  eine  Keihe  größerer 

kcsscl-    und    Lokomotivmaterial   ließ    es   ein   starker  Aufträge  konnte  hereingenommen  werden.  InOrubcn- 

Wcttbeworh  nicht  zur  Erziolung  angemessener  l'reise  schienen  war  der  Abruf  ein  sehr  Holter  und  die  Wi  rke 

kommen.    In  Schiffbaumatcrial  kamen  größere  Mengen  waren  gut  beschäftigt,   wozu    auch   eine    Heihe  Aus- 

zum  Abschluß.  lamlsBiifträge  mit  beitrug.    Im  Export  konnten  einige 

Die    Lage   des    F  e  i  n  1. 1  e  c  Ii  marktes   ist  gegen-  kleine     l'reisaufbesserungcn     vorgenommen  werden, 

Tiber  derjenigen   des    III.  Quartals    fast    unverändert  jedoch  machte  sich  hier  die  ausländische  Konkurr.il/ 

geblieben.    Die  Beschäftigung  war  befriedigend,  wenn-  sehr   bemerkbar.     Das    Killcuschicnengcschüft  nahm 

gleich  nicht  übermäßig,  dagegen  die  l'reise  durch  die  ebenfalls  einen  befriedigenden  Verlauf.    Vom  Ausland 

großen    .Mengen,  die   an  Händler  zur  Abnahme  bis  wurden  verschiedene  größere  Aufträge  hcreingvnom- 

Kiule  Dezember  verkauft  waren,  sehr  gedrückt,  (iegen  inen  ;  jedoch  wirkte  auch  hier  der  ausländische  Wett- 

S'hluß  des  Jahres  drückten  besonders  die  Mengen  zu  bewerb  hemmend  auf  die  l'reise  ein. 

billigen    Preisen,    die    bis    dabin    abgenommen    sein  Das    Inhtndsgcsc  hüft    in  Form  eisen  gestaltete 

mußten,  w  ieder  erheblich  auf  den  Markt,  da  die  Händler,  sich   nach    Aufnahme  der  Verkaufstätigkeit   für  das 

»•leben  teilweise  viel  zu   große  (Quantitäten  verkauft  IV.  (Quartal  erfreulich,  und  es  war  die  Nachfrage  bo- 

»areii,   lieber   mit  *iO       pro  Tonne  Nutzen   und  dar-  friedigend.   Di  r  Verkauf  für  das  I.  (Quartal  l!>Oli  wurde 

unter  verkaufen,  als  die  Abschlüsse  verfallen  lassen.  Anfang  November  zu  einem  sofort  in  Kraft  tretenden. 

I  elier  die  geschäftliche  Luge  der  imStahlw erks-  um  ."i  . «  erhöhten  (iruudpreise  freigegeben.  Das  Oe- 
Verbande  syndizierten  Frzeugiiisse  Halb/eng,  Eisen-  schüft  setzte  sehr  lebhaft  ein,  so  daß  die  Werke  für 
l'Hliuoberbaiimaterial,  Formeisen  ist  für  das  I V. (Quar-  die  Wintermonate  ausreichend  beschäftigt  sind.  Im 
tal  l'.in.'i  folgendes  zu  berichten:  Versand  trat  natürlich  infolge  des  Kintritts  der  kälteren 

II  a  1 1>  /.  •■  u  g.  Die  günstige  Entwicklung,  die  das  Jahreszeit  eine  Abnahme  gegenüber  den  vorhergehenden 
lUlb/euggeschäft  im  Laufe  des  Jahres  genommen  Monaten  ein.  Has  Exportgeschäft  war  in  den  letzten 
hatte,  bielt  im  letzten  Jahresviertel  weiter  an.  He-  Monaten  des  Jahn  s  ebenfalls  reiht  lebhaft,  u.  a. 
»onder»  der  Monat  Oktober  hatte  ein  sehr  günstiges  konnten  verschiedene  Abschlüsse  nach  Amerika  ge- 
\t>satzresultat   zu    verzeichnen,   indem    der    Versand  tätigt  werden.    Bei  steigenden  Preisen  herrschte  rege 

die  höchste  Ziffer    seit    Bestehen  des  Verbandes  auf-  Kauflust  und  die  Abwicklung  der  lieschäfte  verlief 

»ies.    Auch  für  die  beiden  letzten  Monate  ih-s  Jahres  sehr  Hott.    Auf  die  einzelnen  Monate  verteilt  sich  der 

»ar  reichlich  Arbeit  vorhanden,  so  daß  die  Werke  in  Versand  folgendermaßen: 

H  a  I  b  z  e  u  g                E  inen  b  a  Ii  n  in  a  t  e  r  i  a  I  F  o  r  m  eise  n 

!»>:.                         HHI4  IT«»-',                       I  «II                            l'XC  1*14 

Tonnen  Tonnen  [Vinnen 

April   l.r.T7.-.M          12  t  HU?           1 2o  ko:»  I22.'.|s          150  «Sß           lf.H  07:. 

Mai  I »»:»:»!>            l'M  27.'.            I.V2I.V.I  124  217            171  H.%2            \iV>  W.\s 

Juni  l.M  7S'>            U:t.t4S            N",  2!M  lfi»&6i            I44  70'.l  0,-114»; 

Juli  I4«H24           Il7t.;,2           120  7H2  '.»0  7*h           147  271            140  741 

August  l7oo;c,          i:ts  AUA         1211  tö  sm.M-.i         I42»!»s  i:ih:i;i 

September     .    .    .     I7»MI5            I  1 1  '.».'>•)            I  :  -i  -              s,",  ",0t            I  4(»  07»            121  *1»2 

Oktober     ....     1771  m»;           112  Mio           i:.i;772  1212!«»           13*  9W            !»•«:.  4'. ' 

November     .   .   .     l7.tor,n           Itt.H.'.M.           14.'.  7.'.*  I  ii  42.'.           II!»  MI             *2  7.1« 

In  gußeisernen    Köhren  war  der  Abruf  im  Im  M  a  s  c  Ii  i  n  e  n  b  n  u  war  die  Bcschäftiguug  auch 

Oktober    v.  .1.    noch    recht   Hott,   im    November   und  in    den   Monaten  Oktober,    November   und  he/ember 

l'e/ember  hat  er.  wie  alljährlich,  unter  dem  Einflüsse  recht  flott.   I m  ( irolikraftiiiasi  liinenbini  und  ebenso  im 

kommenden  Winters   etwas   nachgelassen.    Ouß-  Kranbau  liefen  zahlreiche  Aufragen  und  Bestellungen 

•■iserne  Köhren  werden  im  Winter  infolge  ihr  kurzen  zu  Preisen,   die   zwar  teilweise  etwas  gebessert,  aber 

Tag-  und  des  möglichen  Frostes  nur  in  beschränktem  uici-t   noch    viel  zu  wünschen  übrig  bissen,  ein.  Die 

Maße  verb-gt    und   auch   nur   soweit   erforderlich    ab-  Beschäftigung    der     deutschen  Werk/e.igmuschin.-n- 

g-m.mmen.  fabriken  war  gut,  zuweilen  sogar  aiillerordciitli.-b  -tiuk  . 
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über  die  Preise  der  Erzeugnisse  wird  hier  im  allge- 
nicht  mehr  geklagt. 

Die  Preise  «teilten  »ich  wie  folgt: 


Monat 

Monat 

Akt 
V  ai. 

»0*. 

UQZ. 

Kohlen  und  Kok«: 

.  * 

.* 

.4 

KUmmkohlrn  .... 

•J.'.'i  III"'» 

9,7.«.  in.::. 

!»,7.'.  10.7:. 

Kok.kcihlrit.  icwurhn 

•..SO  I0.IN) 

VM>  «UNI 

•>.:*>  iii.iki 

.  „,.llrrtr,*./rrkl. 

Kok«  Klr  Horhofmwcrkc 

II.«»  l*.«> 

14.00  lf..i.l 

U,«>  !«.«> 

„      „  Bc««rmi-rbrtr.  . 

j 

Erze  * 

1 

Hl  :*i 

|. ...... 

I0.M» 

io  :•» 

<ilTU«l.  SpuU'UrniK  ill  . 

1  «,.V0 

M.MI 

u  .VI 

Sontorro.tro  f.  a.  lt. 

1  ICottrrdam 

1 

Roheit«!):  <ti<ß«Tfl<i»<Tt 

1   l'rrl.r    I         Nrn!  •     •  • 

,  ....     :  «III. 

;  i  t.i 

71, «i 

7l,l»i  72.1.1 

«7,00 

tl7.HO 

f.T.tMt  r.s.uo 

7S.OO 

■iJ  IHI          m  -t  1U( 

72.1«!  7,'V.OO 

HfMmuT  ab  IfüM*-*  .  - 

" 

..    .      1  Uu*Ut*i*  *  l*u(J* 
1  drlHM*.  Nr.  1. 

1 

*h  lQu.llt.-1'ud.l.l- 
sir<f"  \  ,l..n  SlrK.Tl. 

J  MgOO 

:,i».on 

.vi.«» 

SUllllcU.il.    Wl-lUl-K.  Hill 

iiieht  ührr  (US,  l'ho«- 

pbor,  ab  Hl.  ifrn  . 

« 1.110 

«l.oo 

i  i  <» 

Thonia»rl»rii    mli  min- 

dctin»  1,5s,  Mangan, 

frei  Vrrbntin-h»»lrllr, 

nrtto  ('a«*a  .... 

8S,so—  fitv» 

(U.OO-  «LtS! 

«1,00    AI. 50 

|>n»»rlh«  ohnr  Mii»k*"" 

S|,l,-tfr|.  l-.  n.  1(1  bi« 

Tii.iai 

70,01» 

71,00  ii.uo 

K.Hk'l.  HirOrrrlriilteUm 

Nr.  III,   fni  Kuhrort 

-|.(>o 

>»' 

72,00 

I.uxrmhurg.  Puddrlrl.m 

Mb  l.iiirmbun;  . 

;«j.*(. -m.äo 

,.-*H(>  .M.SO 

iS.OO  52.MI 

Gewalzt*«  Elsen: 

SUbrl.rn.  Srbwrlfl-  .  . 

rzs.oo 

US.«» 

lHi.on 

Wink"  1  undFrw.on.-Urn 

II  .'.,011 

1 1  T.MI 

1  'VI  IUI 
1  .IM"  ' 

/.u   llmll.hcn  (Irund- 

prt-l.rn  «1«  Subri.ru 

mit  Auf.rhlltrrii  nach 

drr  Skala. 

1   Triigrr,  ab  IMrdmbofin 

Ut.V«» 

lO.VOO 

ioa,uo 

Itlccbr,  Kr»M'l-      .  . 

t.iCi.«» 

i.'t:,..«! 

u:.,ini 

»       .rcunda    .    .  . 

ISO.«» 

1S.VIM1 

IS.S.l.l 

dÜDDr  .... 

Suhldraht,  jji  mm  nett» 

nh  Wrrk  

I>r»hl  «U«  SrhwriDrUrB. 

Kr.ühnl.abWrrk  nwn 
hr.ondrrc  gualiläl.11 

i>.  ir.  hi  „mt  r. 
II.  Oberschlesien. 

Allgemeine  Lage.  Die  Beschäftigung  war 
mu  h  im  vierten  Quartal  in  fast  allen  Zweigen  der 
Eisenindustrie  auberordcntlich  befriedigend.  Her  Be- 
darf blieb  allenthalben  sehr  rege,  so  dal!  die  feste 
Tendenz,  die  bereits  im  dritten  Quartal  vorherrschte, 
sieb  in  vollem  Umfange  auf  das  vierte  Quartal  übertrug. 
Die  sonst  im  vierten  Quartal  naturgemätte  Abnahme 
dr*  (icschäfts  ist  nicht  eingetreten.  Die  Witterung 
war  einer  Ausdehnung  der  Bautätigkeit  bis  /.um  Ende 
des  Quartals  günstig,  so  da  Ii  der  Verbrauch  zu  einer 
Zeit,  in  welcher  sonst  für  viele  Artikel  vorwiegend 
l.ageraufträge  gegebeu  werden,  den  Al»satz  noch  er- 
heblich unterstützte.  Die  Verteuerung  des  Ucld- 
standos,  die  mihi  Teil  auf  die  günstige  Verfassung 
des  Wirtschaftslebens  und  den  gesteigerten  (Sold- 
bedarf  der  Industrie  zurückzuführen  ist,  vermochte 
die  Bautätigkeit  nicht  zu  beeinträchtigen.  Auch  das 
Exportgeschäft  verlief  recht  günstig.  Hierbei  darf 
allerdings  nicht  verkannt  werden,  datt  ein  Teil  der 
umfangreich  eingehenden  Exportaufträge  auf  die 
Veränderung  zurückzuführen  ist,  die  mit  dem  l.März 
d.  .1.  eintreten  wird.  Dal)  dir  neuen  Handelsverträge 
geeignet  sind,  verschiedene  Zweige  der  .Montanindustrie 
in  ihrer  günstigen  Entwicklung  aufzuhalten,  darf  nicht 
auber  acht  gelassen  werden. 


Kohlen-  und  Kok  «markt.  Da«  vierte  Quartal 
einen  für  die  oberHchlesischen  Kohlengruben 
günstigen  Verlauf.  Der  Hegehr  war  besonders  in 
den  kleinen  Sortimenten  derart  lebhaft,  datt  die  <  Iruben 
infolge  der  Verladestörungen,  mit  denen  sie  fortgesetzt 
kämpfen  mubtcii,  nicht  immer  in  der  Lage  waren, 
alle  Anforderungen  prompt  zu  erfüllen.  Die  Industrien, 
die  oberschlesische  Kohle  verbrauchen,  waren  alle 
gut  beschäftigt  und  forderten  zum  Teil  Kohlen- 
mengen ab,  die  das  Quantum  der  laufenden  Schlüsse 
erheblich  überschritten.  Auch  die  Zuckerfabriken,  die 
eine  um  50  o„  höhere  Kübeuernte  als  im  Vorjahr 
verarbeiteten,  hatten  einen  entsprechend  verstärkten 
Kohlenvorbrauch,  der  in  der  kurzen  Hetriebszeit  dieser 
Fabriken  nur  schwer  befriedigt  werden  konnte. 

Auch  die  Kalk-  und  Ziegelei-Industrie 
arbeitete  infolge  der  günstigen  Witterung  bis  Ende 
Dezember,  während  der  Kohlenbedarf  dieser  Betriebe 
sonst  schon  im  November  befriedigt  ist.  Die  Zement- 
werke haben  ihre  Kohlenbezüge  ebenfalls  erheblich 
über  die  Quantitäten  ihrer  Schlüsse  ausgedehnt  und 
schliettlich  stellte  auch  die  Wasserverladung,  die  in 
diesem  Jahre  fast  vier  Wochen  über  die  übliche  Zeit 
betrieben  werden  konnte,  besondere  Anforderungen  an 
die  Leistungsfähigkeit  der  l< ruhen.  Diese  allseitig 
gesteigerte  Nachfrage  kommt  in  den  Versandziffern 
des  ohcrschlcsischcu  Reviers  /um  Ausdruck.  Die  Ver- 
ladungen an  Steinkohlen  zur  Hauptbahn  stellten  sich  auf: 

t 

im  4.  Quartal  1905    ......     5  484  120 

.    :»  4!»71»;50 

.4.        «       19H4  4  «09  650 

oder  1 0  o „  mehr  als  im  Vonpuartal  und  14  "  o  mehr 
als  im  gleichen  Quartal  des  Vorjahres.  Die  Nach- 
frage nach  Kohlen  konnte  aber  trotz  dieser  Steigerung 
und  obwohl  die  <i ruhen  in  der  Lagt«  gewesen  wären, 
ihre  Förderung  noch  bedeutend  zu  erhöhen,  nicht  be- 
friedigt werden,  weil  in  allen  drei  Monaten  des  Be- 
richtsvierteljahres starker  Wagenmangel  herrschte. 
Nach  den  amtliehen  Wagengestellungsübersichten 
fehlten : 

im  Monat  Oktober  .   .   .    20  273 
B       .      November   .  .    25  495 
Dezeinher    .   .  2:UHK 

Diese  Zahlen,  die  schon  eine  bedeutende  Schädigung 
aller  an  der  Kohleuverladung  interessierten  Parteien 
nachweisen,  bedeuten  aber  noch  nicht  die  ganze 
Störung,  die  den  (trüben  aus  dem  unzureichenden 
Wagenpark  der  Staatsbahn  erwachsen  ist.  Die  un- 
gleichmäßige und  unzuverlässige  liestellnng  zahlreicher 
Wagen  kommt  dem  Fehlen  von  Fahrzeugen  fast  gleich. 
Sehr  oft  wird  eine  Orube  bis  zwei  Stunden  vor 
.Schiehtsehlub  nur  mit  wenigen  Wagen  bedacht  und 
erst  in  den  letzten  Stunden  läuft  die  rostliehe  Anzahl 
der  bestellten  Wagen  ein.  die  in  der  kurzen  Zeit 
natürlich  nicht  mehr  beladen  werden  können.  Die 
leer  bleibenden  Wagen  werden  in  den  Statistiken  als 
gestellt  gezählt,  obgleich  sie  für  den  Tag,  für  den 
sie  verlangt  waren,  den  (iruben  nicht  mehr  dienen 
konnten,  also  fehlten.  Bleiben  diese  verspätet  ge- 
stellten Wagen  auf  den  (iruben  bis  zum  nächsten 
Tage  stehen,  so  werden  sie  nicht  nur  am  Tage  der 
Anlieferung,  sondern  auch  am  folgenden  Tage  als 
gestellt  gezählt.  Der  tatsächliche  Wagenmangel  über- 
steigt deshalb  die  amtlichen  Zahlen  meist  ganz  er- 
beblieb. Die  :H»,7  "„  der  bestellten  Wagen,  die  bei- 
spielsweise am  T.  Dezember  laut  amtlichem  Nachweis 
gefehlt  haben,  werden  durch  den  tatsächlichen  Maugel 
also  noch  bedeutend  erhöht,  lileich  störend  ist  die 
ungleiebmättige  Verteilung  der  Wagen  auf  die  einzelneu 
I iruben.  An  Tagen,  an  denen  Wagenmangel  herrscht, 
wird  die  Verteilung  der  Wagen  nach  der  sogenannten 

Wagengcstelluugs-Verhältuiszahl  vorgeno  cn.  einer 

Zahl,   die    von  der  Eisenlmhnbehörde  festgestellt  wird 
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und  die  Interessen  der  verschiedenen  Gruben  unzu- 
reichend berücksichtigt.  Vergleicht  man  diese  Ver- 
hältniszahlcn  mit  den  Lizenzen  der  einzelnen  (»ruhen, 
wie  nie  denselben  von  der  oberschlesischen  Kohlcn- 
knnvention  zugebilligt  werden,  ho  ergibt  Hieb,  daß  die 
für  das  Jahr  I.  Oktober  I90.r>  bin  !)0.  September  190« 
festgelegte  Vcrhälttiiszahl  einer  Grübe  10»>,öo0,  die 
einer  andern  nur  29,.'(<>o  dieser  Lizenz  beträgt,  und 
zwischen  dienen  Kndzahlen  sieh  die  Relationen  Ton 
i»N,4"o  bis  (12,1  u0  bewegen.  Besonders  ungünstig 
liegen  diese  Verhaltnisse  für  das  westliehe  Revier. 

Die  enormen  Schäden,  die  aus  solchem  unfrei- 
willigen Förderausfall  erwachsen  sind,  seien  hier  nur 
mit  einigen  Ziffern  nachgewiesen:  Die  Gruben  hatten 
in  den  drei  Monaten  des  Quartals  einen  Absatzausfall 
von  27  <n»0  IHM»  Zentnern,  eine  Einbuße,  die  auch  nicht 
wieder  eiugeholt  werden  kann,  denn  das  Ausland,  ins- 
(«•sondere  Böhmen  und  Mähren,  liefern  den  Konsu- 
menten die  fehlende  Kohle  und  kommen  sogar  häufig 
dadurch  in  die  ständige  Lieferung  des  Bedarfs.  Aber 
auch  die  Betriebsunkosten  der  Gruben  werden  ge- 
steigert, wenn  sie  von  einer  um  Hoow  verminderten 
Förderung  getragen  werden  müssen,  denn  diese  Un- 
kosten nehmen  nicht  mit  der  Fördereinschränkung 
ab.  Die  Bergarbeiter,  welche  meist  im  Akkord  ar- 
beiten ,  haben  gleichfalls  empfindliche  Lohnausfälle 
erlitten,  die  im  Bcrichtsquartal  durch  die  Fleisch- 
teuerung  noch  besonders  schwer  empfunden  wurden. 
I'er  den  oberschlesischen  Bergarbeitern  am  7.  De- 
zember, dem  Tage  des  stärksten  Wagenmangels,  ent- 
gangene Lohn  kann  auf  80  OHM  *  veranschlagt  werden. 
Nicht  zu  ermitteln,  aber  deshalb  nicht  minder  groß, 
p«ind  die  Verluste,  die  den  Konsumenten  durch  un- 
genügende Kohlenzufuhr  erwachsen  sind,  die  natur- 
gemäß Betriebsstörungen  mit  weittragenden  Kon- 
sequenzen im  Gefolge  hatten. 

Es  muß  anerkannt  werden,  dali  alle  beteiligten 
Behörden  und  insbesondere  diu  Kiseiibahndirektion 
Kattowitz  ihr  Möglichsten  getan  haben ,  um  die 
Kalamität  abzuschwächen.  Dali  die  Wagennot'dennoch 
so  groö  war,  ist  also  nur  ein  Beweis  für  die  Un- 
zulänglichkeit der  Betriebsmittel.  Da  der  Minister 
der  öffentlichen  Arbeiten  das  im  Parlament  auch  zu- 
gegeben hat,  so  kann  wohl  die  Hoffnung  ausgesprochen 
werden,  dab  einer  Wiederholung  solch  schwerer  Stö- 
rungen im  Kohleuversaml  energisch  vorgebeugt  wird. 

liaiisbrandkohlen  waren  im  Inlande  infolge  der 
milden  Witterung  weniger  gefragt,  da  aber  die  Aus- 
fuhr nach  ( lesterreieh-l'ngarn  beträchtlich  zunahm, 
wurde  ein  Ausgleich  geschaffen,  der  es  den  (iruben 
ermöglichte,  nicht  nur  die  frische  Förderung,  sondern 
auch  einen  Teil  der  Haldeubestände  zum  Versand  zu 
bringen.  Die  Störung,  die  im  Dezember  in  der  Ver- 
ladung nach  Oestcrreich-l  ngam  durch  den  passiven 
Widerstand  der  dortigen  Fisenbahnarbeiter  hervor- 
gerufen wurde,  vermochte  das  günstige  (iesamtresultat 
im  K\|Mirt  noch  Oesterreich-Ungarn  nicht  wesentlich 
tu  beeinträchtigen.  Anders  lagen  die  Verhältnisse  im 
russischen  liexebäft.  Der  Absatz  nach  Kulilumt  ver- 
sprach infolge  des  teilweisen  StilltttandcH  der  russi- 
schen (iruben  außerordentlich  lebhaft  zu  werden,  die 
"bersehleHiscben  Kohlengruben  konnten  jedoch  die 
russische  Nachfrage  nicht  ausreichend  befriedigen,  da 
die  fortgesetzten  Betriebsstörungen  auf  den  russischen 
Mahnen  ein  regelmäßige*  Exportgeschäft  nicht  auf- 
kommen ließen.  Die  Ausfuhr  nach  Rußland  betrug 
im  Oktober  IKO.'i  7210  Wagen  zu  Ii»  t,  gegen  Oktober 
lt*»4  .VM>|  Wagen  zu  10  t  oder  2209  Wagen  —  44,2  o„ 
mehr  als  im  Vorjahr,  im  November  1905  4742  Wagen, 
im  November  1904  5292  Wagen  oder  550  Wagen 
=  lo,4  "  (,  weniger  als  im  Vorjahr.  Nach  Oesterreich- 
I  ngarn  stieg  die  Ausfuhr  im  Oktober  19»  »5  von 
4507  1  Wagen  gegenüber  Oktober  1904  mit  4<<  141 
Wagen  um  4C..T»  Wagen  =  1 1.4  <».,.  im  November 
i  st.«,    ,„it    ,V»!»«4  Wagen    gegenüber    November  1904 
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mit  44  585  W  agen  um  0379  Wagen  =  14,3  <>.  Die 
Zahlen  für  Dezember  liegen  noch  nicht  vor. 

Kok  s  markt.  Die  Verhältnisse  auf  dem  ober- 
schlesischen Koksmarkt  standen  völlig  unter  dem  un- 
günstigen Einfluß  der  Zustände  in  Russisch-Polen. 
FaHt  die  Hälfte  der  Erzeugung  der  für  den  Handel 
arbeitenden  Koksöfen  gelangt  zur  Ausfuhr,  weil  die 
inländische  Hochofenindustrie  sich  größtenteils  durch 
eigenen  Koks  versorgt.  Die  Regelmäßigkeit  des  Ab- 
satzes und  damit  die  Stetigkeit  in  der  Produktion 
litten  fortgesetzt  unter  den  Arbeitseinstellungen  der 
russischen  Werke  und  unter  den  Verkehrsstockungen 
auf  den  russischen  Bahnen.  Nur  der  regere  Bedarf 
der  inländischen  Kleinkundschaft  kam  den  Koks- 
anstalten ausgleichend  zustatten.  Es  konnten  des- 
halb Bestandansammlungeu  im  großen  Umfange  ver- 
mieden werden.  Eine  Ermäßigung  der  Preise  fand 
nicht  statt.  Vom  1.  Januar  ab  hat  der  Fiskus  den 
Kokskohlenpreis  von  (1,50  auf  (1,80  «T  f.  d.  Tonne  er- 
höht. Die  hierdurch  bedingte  weitere  Steigerunrg  de 
Selbstkosten  in  der  Koksherstellung  macht  eine  Er- 
höhung der  Kokspreise  notwendig.  In  den  hauptsäch- 
lich von  Zuckerfabriken  und  für  Heizzwecke  ver- 
wendeten Sorten  Würfelkoks  und  Nußkoks  waren  die 
Absatzverhültuisse  befriedigend.  Zünder  und  Asche 
bleiben  von  den  Zinkhütten  weiter  in  starkem  Um- 
fange begehrt. 

Erze.  Die  oberschlesischen  Hochofenwerke 
hatten  ihren  Winterbedarf  Ende  Oktober  gedeckt  und 
die  Erledigung  neuer  Schlüsse  ist  bis  zum  Frühjahr 
verschoben  worden,  so  daß  der  Erzmarkt  im  Berichts- 
quartal  nichts  Bemerkenswertes  bot.  Die  Verladung 
oberschlesischer  Brauneisenerze  war  gering.  Die  Erz- 
preise  bewegen  sich  in  aufsteigender  Richtung,  zum 
Teil  unter  dem  Einfluß  der  unregelmäßigen  Erzzufuhr 
aus  Rußland. 

Roheisen.  Im  Roheisengeschäft  war  ein  be- 
friedigender Verlauf  des  vierten  Quartals  zu  erwarten, 
nachdem  die  oberschlesischen  Hoehofenwerke,  wie  be- 
reits im  letzten  Bericht  mitgeteilt  wurde,  für  das 
vierte  Quartal  ausverkauft  waren.  Diese  Erwartung 
hat  sich  vollkommen  erfüllt,  denn  auch  der  Abruf 
von  Roheisen  aller  Art  war  so  flott,  daß  keinerlei  Be- 
stände angesammelt  wurden.  Auch  für  190(5  kamen 
bereits  umfangreiche  Abschlüsse  zustande.  Die  Roh- 
eisenverladung  erlitt  gleich  dem  Kohlenversand  wieder- 
holt Störungen  durch  den  Wagenmangel.  Für 
Gießereiroheisen  und  Spezialsurten  wurden  um  2  bis 
•t  f.  d.  Tonne  höhere  Preise  für  Bezüge  pro  190(1 
erzielt,  im  übrigen  konnte  in  den  Preisen  nicht  die 
Aufbesserung  erreicht  werden,  wie  sie  die  Nachfrag« 
und  die  gesteigerten  Rohmaterialienpreise  bedingt 
hätten. 

Stabeisen.  Auch  in  diesem  Artikel  trat  /.war 
die  Besserung  der  allgemeinen  Lage  deutlich  in  Kr- 
seheinung,  der  Spezifikationseingang  war  für  die 
Jahreszeit  verhältnismäßig  gut.  die  Preisgestaltung 
blieb  aber  davon  unberührt,  so  daß  die  Werke  noch 
immer  ohne  Nutzen  arbeiteten.  Es  liegt  dies,  wie 
bereit«  im  vorigen  Bericht  betont  wurde,  lediglich 
daran,  daß  es  den  westlichen  Werken  nicht  gelungen 
ist,  zu  einem  einheitliehen  Verkauf  zu  gelangen,  so 
daß  auch  die  vereinigten  oberschlesischen  Werke  ge- 
nötigt waren,  auf  die  billigen  Walzeisenpreise  der 
westlichen  Werke  Rücksicht  zu  nehmen.  Da  eine 
Aciidcrting  dieser  Verhältnisse  in  absehbarer  Zeit 
nicht  zu  erwarten  ist,  so  haben  die  ohcrschlcsiscbcn 
Wal/werke  auch  im  laufenden  Jahr  wenig  Aussicht, 
die  bessere  Konjunktur  durch  Preise  auszunutzen,  die 
durch  die  höheren  l'reise  für  Rohmaterialien  geboten 
wären. 

Draht.  Die  zuversichtliche  Beurteilung  des 
Markte»  kam  in  der  recht  lebhaften  Kauflust  der 
Kund-chaft  zur  Deckung  des  Früh  jahrsbedorf»  in 
Drahtcr/eugnissen   zum  Ausdruck.     Die    Kauflust  er- 
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hielt  neue  Anregung,  als  Ende  Oktober  die  Sicherung  Bewegungen  hiesiger  Warrant«.    Die  Hoehofenwcrke 

den  Fortbestandes  den  am  Sehluli  de«  Jahren  I '. n)5  al>-  nötigten  rückständige  Ahtiehiner  zum   Empfsing  und 

gelaufenen  Verhandelt   deutscher  I >rahtwalzw erke    hin  hielten  ihre  Vorräte    ho  niedrig    wie    möglich,  daher 

/um    I.  Juli  1  *.M»T    geInns?.     Am    II.  Novemher    190.'»  waren  mitunter  /u  Endo  der  .Monate  einzelne  Poston 

wurde   der   neue  Verbniidsvortrag   unter  Beitritt   der  mit  der  Bedingung  sofortiger  Abnahme   etwa»  unter 

im  Werten    entstandenen    Drahtwalzwerke    in   Uhein-  Marktpreis  zu  halten,  wovon  Exporteure  alier  wegen 

bind,  Nassau,  an  der  Saar  und  in  Luxemburg,  durch  Knappheit  an  Dampferrnuin  nur  selten  Vorteil  ziehen 

welchen  der  bisherige  Wettbewerb  in  Wulzdrülltcn  auf  konnten.     Im  Dezember    schien    sieh    die  (tlasgower 

die  Kauer  des  Stahlwerks- Verbandes  beseitigt  werden  Börse  mehr  einer  Baisse  zuzuneigen,  doch  wirkte  die 

konnte,    unterzeichnet.      Her    Preis    für    Walzdraht  Spekulation  von  Lond  .n  dagegen.     Es    wurden  viele 

wurde  in  rebereinstimmiing  mit  der  steigenden  Bich-  Warrants  für  Lieferung   im  Februar  und  spater  go- 

timg,   die  die  Koh-itoflpreise  angenommen  haben,   für  handelt   trotz  der   sehr  erheblichen  Differenz    für  so 

das   erste  Vierteljahr    l"0«   um   •».öl».*   f.  d.  Tonne,  weitsichtige  Termine   und    der   steten  Zunahme  der 

für  das  zweite  Vierteljahr  UHU»   um  5  «  f.  d.  Tonne  Warrantslager.     Bei  der   allgemein    guten  (icschüfts- 

erhrtht.    Die  dadurch   bedingten  mäßigen  Aufschlüge  läge  ist  die  Ausdehnung  des  Warrantsgescliilfts  wohl 

für  Driihterzengnissc   konnten   bei  den  Verbrauchern  erklärlich:    sie  hat    aber   eine  (trößc  angenommen, 

nicht   nur  im  lulniulc,  sondern  auch  im  Ausbinde  er-  welche  weit  über  die  sonst  interessierten  Kreise  hinaus- 

zielt  werden.     Der  Absatz  blieb  befriedigend.  geht.     In    früheren  Jahren    fanden    derartige  l'ntcr- 

tirobblech.     Entsprechend    lebhafterer    Nach-  nrlmiiiiig.ii    in  schottischen  Warrants    statt,    wo  die 

frage   waren  die  Beschäftigung    und  der  Absatz   der  Lager  viel  größer  waren.     Die  Schwankungen  waren 

(irobblechwalzwerke  in  der  Berichtszeit  besser  nls  im  erheblicher,    und    während  ilanials    die  I  nternehiner 

dritten   (Quartal.    Dies   gilt   auch    von  SrhilTsblecheii,  sich  auf  kleine  Hosten  beschränkten,  versuchen  Spcku- 

deren  Absatz,   weniger   als   sonst    voll   der  durch  die  lauten  jetzt  ihren  Verdienst  durch  grölicre  Orders  zu 

Zollfreiheit    begünstigten   englischen  Konkurrenz    be-  erzielen.    London  hat  hier  F.inwirkung  ausgeübt,  seit- 

eintrfichtigt  wurde,   da  die  englischen  Werften  selbst  dem    die  schottischen  Banken    Hergäbe    von  Kapital 

stark    beschäftigt    waren.     Für    Behälter-   und    Kon-  selbst  zu  günstigen  Bedingungen    zu    verweigern  be- 

struktionsblei'he    waren    mäßige   l'rcislicsscrungen   zu  ganneti.    so  dalt   die  Finanzierung    durch  Vorschüsse 

erzielen.     In    Kesselblcchen    herrseht    noch   immer  von  dort  erleichtert  wurde.    Im  allgemeinen   ist  die 

starker  Wettbewerb,  der  eine  Erhöhung  der  Preise,  jetzige  Lage  die,   daß   die  Hämiititprcisc   sich  nach 

die   übrigens  für  alle  ( irobhlechsorten  angesichts  der  dem  Bedarf  der  Stahlwerke  gerichtet  haben,  während 

erhöhten   Selbstkosten   noch  unzureichend  sind,   nicht  (Üelicrciiiualitäten    fast  ausschließlich  vom  Warrants- 

zuließ.  gesebäft  abhängen,    es  sei  denn,    daß  die    sich  jetzt 

Feinblech.     Die  Beschäftigung  in  Feinblechen  wieder    mehr    bemerkbar    machende    Nachfrage  für 

war   allgemein   gut    und   der  Abruf   wurde  bisweilen  deutsche    und    belgische    Hei -Inning    tatsächlich  zum 

sogar  sehr  dringend.     I>ie  Preislage  stimmte  aber  mit  (icschüft  führt.     Puildelroheiscn  wurde  wenig  gemacht, 

der  guten  Beschäftigung  keineswegs  überein  und  auch  aber  der  Begehr  und  der  Kxport  darin   nach  Belgien 

für  neue  Abschlüsse  waren  nur  kleine  Preisaufhesse-  bat  erheblich  zugenommen.    Spezialitäten  wie  llämntit 

rungi-n  zu  erzielen.  mit  4  bis  5"(>  Silizium,  (iießereieisen    mit  hohem  Si- 

I!  i  s  e  n  g  i  e  Ii  e  re  i  und  Maschinenfabriken.  liziumgehalt  sowie  Ferrosilizium  werden  viel  verlangt. 

Die    Kisen-,    Bohren-    und  Stahlgießereien    waren  be-  In  Ferromangan    kommen  Lieferungen    immer  mehr 

friedigend    beschäftigt.    Die    Preise   für  Köhren  und  in  Rückstand  wegen  mangelnder  Fr/zufuhr. 
Stahlguß,  die  der  Verband  bestimmt,  sind  unverändert  Ks  sind  jetzt  *7  Hochöfen  in  Betrieb,  wovon 

geblieben,  dagegen  haben  die  Preise  für  Eisenguß  eine  47  auf  gewöhnliche  (Qualitäten,  2«  auf  liämntit  gehen, 

mäßige    Erhöhung    erfahren.    Bei    den    Maschinen-  der  Beut  erzeugt  Spiegeleisen.  Ferrosilizium  usw  .  ( Ende 

fabrikeu    gingen    die  Aufträge    zwar  etwas  lebhafter.  |<)04  war  die  Anzahl  77  —  4.'i,  22  und  |o.| 
aber   immer   noch    unzureichend  ein,  die  Erlöse  sind  Die  Jahresproduktion    wird    auf  H  Hon  ihn» 

noch  unbefriedigend.  bis  :t  ,".on nun  tons  geschätzt,  davon  etwa  I  IHonnntons 

|iri,jS(1.  Ilämatit.  2  1oooiM)  tons  liielierei-  und  basisches  Eisen 

und    etwa    7nilOll  tons    Spiegeleisen  usw.    Im  Jahre 

Boheisen  ab  Werk:  Mmk  f.  <|.  Tom».-  l!'H4  war  die  (ii-saintim-iige  HI2.'t"l5  tons. 

(iießer.-iroheisen   M,00— 82,00  wurden  verschifft  voll  hier  und  den  Nach- 

Hümatit  00    7.ri,oo  Imrhäfeii  l!»o:.:  >l'.to  711t  tons.  davon  Export  52K  021  tons. 

(^inlitäts-Pu.l.ielroheisen  '.  '.   .   .'      5r,'.nn-5*,0'>  kiistenwärts  4«2  V.UH  tons.  1<)04:  1  OiiH  XV.  tons.  474  249 

(iualitätn-Sieiiicns-Mnrfinroheisen  .V.),on  tons  und  5:14  0*7  tons.    Na.-h  Deutschland  und  Holland 

..       .  .      ...  .  gingen    l.V>«o:<  tons    gegen    1«2<»4«  tons    im  Jahre 

Oewalztcs  Elsen,  <  i  riindpreis  7    "      ..  .       ,  -..  y 

 1     i,t,u*ii,.i,  -i.  vi',,,1.  .  l;mL     N'">   anderen  Landern    zeigt  Japan  eitie/u- 

duiihschnittli.l.  ab  Werk.  „ahme  von  2<)  75H  tonn,    Amerika    4»  Sfift  tons.  nach 

Stabciscu  107.50    127, ..0  letzterem    Lande    gingen    hauptsächlich  Spiegeleisen 

Kesselbleche   140,110     150,0(1  um|  ,.j|nir,.  ^„Hingen  (iießereieisen.    worauf  dort  der 

Flußiisenbleche  1 25,0n  —  I  :i5,oo  Einfuhrzoll  zu  rück  vergütet  wird,    weil    für  (iußwareti 

Dünne  Bleche   II5.U0     i:tO,oti  für  Wiederexport  bestimmt.     Im  großen   und  ganzen 

Stahldraht  :>,H  nun   1 20,00  iH|  aU()  ,.jMl.  Abnahme    von  etwa  lo<>„    gegen  DJ04 

zu    verzeichnen.     In    l'.to.t    betrugen    die  Totalver- 

m    *"«     nu  •  schitrungen  sogar  l  21«  457  tons. 

III.  UrOlibritannien.  Vorräte   bei  den  Hütten   sind  äußerst 

Ii«  ,  Ii     |  ,,.  ,   ,  .,.  ...  gering.     Nur  bei  wenigen  Werken  kann  man  größere 

M  idd  Icshro-o  n-  I  ccs,  9.  Januar  l'.'ni,.  «        -  ,    .         K.         .    .     ..        .  •     i     u  i 

(Quantitäten  erhalten,  wie  sie  heim  Kxport  in  der  Kegel 

Dil-  Preisschwankungen  auf  dein  Boheiseiimarkt  für   komplette    Ladungen    benötigt    werden.  Einige 

waren  während  des  letzten  Vierteljahres  hauptsächlich  llochofetiw erke  Hmleii  es  außerdem  vorteilhafter,  weil 

auf  <iießereii|ualitäten  beschränkt.     Nach   der  erbeb-  sie    für    I  'ouiiaUlagi-r    sehr    günstig    gelegen  sind. 

liehen  Preissteigerung    in    Ilämatit    Ende    September  Warrants  auf  lungere  Termine  zu  verkaufen,  als  Eisen 

von  5S        auf   «2«.   und   Anfang  Oktober   auf  «7  '.'  für  effektive  Lieferung   wegen  der  vorher  erwähnten 

für  gemischte  Nummern    bis  auf  In'»;    in  der  letzten  Preisdifferenz.      Verschiedene    Hütten    belinden  sich 

Zeit  des  Oktober,  blieben  die  Schwankungen  nur  im-  fortwährend    mit    Lieferungen    im    Rückstände.  Die 

bedeutend,    (iießereieisen   folgte  ziemlich  genau    den  Vorräte  in  den  Warrantslag.  ru    dagegen  haben  eine 
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beträchtliche,  fortgenetzt  steigende  Höhe.  Nur  um 
9.  unil  13.  Juni,  1 1.  September.  15).  und  20.  Dezember 
trat  eine  Abnahme  ein.  Die  «Trollte  Zunahme  war  im 
April  mit  90  205  ton»,  die  gcringntc  im  Juni  mit 
20  3«7  tont.  Sie  betrug  im  Oktober  33  39«  tonn,  im 
November  29  538  tont*,  und  im  Dezember  37  800  tonn. 
Die  Quantitäten  sind  jetzt:  Nr.  3  Middlenbrough 
t;.-.S3H«  ton»,  Hflmatit  339«  tonn,  Standard  0iH>  tonn, 
andere  550  tonn  =  718  422  tonn.  d.  i.  mehr  «In  ein 
Fünftel  der  Jahresproduktion  den  Bezirk«.  Ende  1904 
waren  die  geHamtcn  Warrantnvorrätc  192  127  tonn, 
davon  3«  Ml  tonn  liftmatit. 

Die  E  i  n  e  n  g  i  e  II  e  re  i  e  n  haben  im  allgemeinen 
lohnende  Arbeiten,  könnten  aber  viel  mehr  leinten, 
bei  einigen  wurden  sogar  Leute  abgelohiit. 

Die  Stahlwalzwerke  niud  mit  Bestellungen  über- 
häuft und  weinen  frröBere  (Intern  benonder»  für  Blech- 
liefertingen  in  den  näehnten  Monaten  von  der  Hand, 
en  beruht  dien  auf  der  außerordentlich  regen  SchiftV 
bautätigkoit.  Preine  zogen  fortwährend  an  und  zeigten 
im  Laufe  den  Jahren  folgende  Erhöhungen:  Stab- 
einen  1 7  ti.  Stahl-  und  Einenplatten  25/ -,  Stahlwinkel 
27  •;,  Einenwinkel  und  Handeinen  22;«.  nchwere  Stahl- 

schienen   30'  — . 

Die  S  eh  i  f  f  ba  u  w  er  f  t  e  n  waren  aulicrordcnt- 
l"n  Ii  tätig.  Der  Tnnncngehalt  an  Neubauten  »tieg  von 
I  400000  tonn  im  Jahre  1904  auf  1M2H0OO  tonn  bin 
Ende  I9U5;  en  int  die  bin  jetzt  höchste  erreiehte  Zahl, 
der  1901  mit  I  «02  200  tonn  am  näehnten  kommt.  Auf 
die  Nor.lontküntc  entfallen  1905  =  9«f»  884  tonn  geffen 
TtoinM»  tonn  im  Jahn-  1904.  Auf  der  Chile  wurden 
1905  =  544  220  tonn.  Die  I'reine  für  grolle  Dampfer, 
»ebbe  1904  £  5.5  f.d.  ton  betrugen,  ntiegen  An- 
fallt; vorigen  Jahren  auf  £  5.17  «  und  npäter  bin  auf 
£  2«,  15;  f.  il.  ton.  Anlaß  zu  diener  ntarken  Ver- 
mehrung der  Sehiffe  bildet  der  Hunninch-Japaninchc 
Krieg,  hin  kam  zu  grollen  Bestellungen  und  er  war 
somit  ilif  wirkliehe  l'rsachc  der  Besserung  den  Einen- 
imd   den    Stahh/enchäft»   in  England  und  Sehottland. 

Löhne  bei  den  Eisennteingrubeti  blieben  naeli 
Hein  im  Juli  gemachten  l  ebereinkommen  aueb  für 
■la->  letzte  Vierteljahr  ohne  praktische  Veränderung. 
Bei  den  Iloehofenwerketi  trat  nogar  naeh  den  Ver- 
kaufspreisen den  dritten  Quartal»  eine  Herabsetzung 
von  l'V'n  ein.  iloeh  erhielten  die  Leute  jetzt  nach 
'l<-n  Auswriscn  den  letzten  Quartals  wiederum  einen 
Zuschlag  von  I1»0,».  En  zeigt  nieh  bei  dienen  Fest- 
stellungen, da«  die  lioehofenwerke  Lieferungen  von 
»lir  grollen  Quantitäten  noeh  zu  niedrigeren  l'reinen 
laufen  haben.  Ein  Vergleich  der  jeweiligen  Markt- 
werte mit  den  Durchschnittspreisen  laufender  Kon- 
trakte int  interennant: 

Markt  l>uri'h»«hniu.- 

Januar    4H  I  1  \ 

Februar   47  ti  45/«.so 

März     ........  4s  10  ) 

April   4H11  j 

Mai   4*  I  I  ;  47/O.S», 

Juni    45«  | 

Juli   45/4  ) 

August   4«  H  *  4C.0.00 

September   4S  «  J 

Oktober   52  9  | 

November   52  h<;,  47'5.k2 

Dezember   .VI,"»  | 

Durchnehmt!   W  I  I  1  i        4«. «.37 

Heiden  Eioetiwalzwerkeii  waren  die  Durchschnitts- 
preine  mi  wenig  verändert,  dall  keine  Lohuverände- 
rungen  eintraten.  Einennchicnen,  Bleche,  Winkel-  und 
Stabeinen  ergaben  für  September  und  Oktober  einen 
Durchschnittspreis  von  £  CO  ''0.34  f.  d.  ton  bei  einem 
Quantum  ron  12  776  tonn,   im  Juli  und  Augunt  waren 


die  Zahlen  .£  5.18  11.5«  bei  einer  Produktion  von 
10  711  tonn.  Die  I'reine  nind  auch  hier  bedeutend 
niedriger  aln  die  Marktwerte. 

Frachten  bleiben  hoch,  und  Dampfer,  benondern 
kleine  von  etwa  500  tonn,  nind  änderst  nehwer  zu 
chartern.  Heutige  Siit/.e  niud :  Antwerpen,  Rotter- 
dam 4  — .  (ieentemünde  5  «,  Hamburg  5  ,  Stettin 
zuletzt  5'«  für  ganze  Ladungen. 

Die  Preisschwankungen  betrugen: 

Oktober         Xcivt-mbtT  llr/cmbrr 

MiiMirsbrouirh  Nr.HllMB  bi  H-.-.4 '—  M,i.1    -MM  ,V.!('9  —54? 
WurTiini*  Kan-mi  Kaafer : 

MMdk.hroiiich  Nr.  .1  .  .  11,3-44  M.lt'ft  — ÄS.'S'i»  5<?2'.»    :>*  — 

<lo.  IU.ii.iIi                           -                     -  — 

»i-hotti.i-hr  M.  x   ;.:l3',,i-.>.l;i 

Wr.tkiist..|i-IUmatli  .  .  .  «I  :i-T'„' II     7U.V Tl'  «i    —  ".i  .l 

Heutige  Preine  (9.  Januar»  sind  für  prompte 
Lieferung: 

Middlesbrough    Nr.  3  (i.  M.  M.  .   .  . 
i  .1  .... 

„4  (iiellerei  .  .  . 
.     4  Puddel.   .   .  . 
Hämatit  Nr.  1,  2,  3 
gemischt  

Middlesbrough  Nr. 3  Warrants  < Käufen  54,7\» 

Hämatit  Warrants  .   .  — 
Schottische  M.  N.  Warrants  .... 
Westküstcn-Hämatit      .  ... 


54/9 
5« '3 
53,9 
52/9 

70« 


Sät 

•0  5  ä 


f.  d.  ton  mit 
2>/t  »n 

Diskonto. 


Einenblei'he  ab  Werk  hier  £  7.5  / 
Stahlbleche    .       .  „  7.  —  /— 

Stabeisen  ....  7.5  I— 
Stahlwinkel  ....  «.12  Ii 

Einenwinkel  „      ,  7.5 

Schwere  Stahlnchieneu         „  «.  netto. 

//.  Honnrlxck. 

IV.  Vereinigte  Staaten  von  Amerika. 

I'ittnburg,  Ende  Dezember  1905. 

Die  bereits  im  vorigen  Bericht  gekennzeichnete 
günstige  Lage  des  amerikanischen  Eiseumarktes  hat 
im  zu  Ende  gehenden  Jahresviertel  nicht  nur  an- 
gebalten, sondern  auf  fast  allen  Betriebsgebieten  noch 
zugenommen  und  rekordbrechende  Leintungen  in  der 
Hervorbringung  gezeitigt.  Die  Preine  für  Rohmaterialien 
sowie  Hob-  und  llnlbfabriknte  haben  ansehnliche 
Steigerungen  erfahren,  wahrend  die  leitenden  Inter- 
essengemeinschaften nachdrücklich  und  mit  Erfolg 
einem  plötzlichen  Anschwellen  der  I'reine  für  Fertig- 
erzeugnisse entgegengearbeitet,  und  so  in  ähnlicher 
Weise  wie  die  deutschen  Syndikate  die  früher  im 
freien  Wettbewerb  unvermeidlichen  ungesunden  Aus- 
schreitungen nach  oben  bin  verhindert  haben.  Neben 
den  Anforderungen  des  heimischen  Bedarfs  wurde 
auch  viel  Material  für  die  Ausfuhr  aus  dem  Markt 
genommen,  namentlich  von  weiten  de»  benachbarten 
Kauada.  Die  Aussiebten  für  das  neue  Jahr  sind  die 
denkbar  besten;  zur  Kennzeichnung  der  Lage  möge 
die  als  zutreffend  bestätigte  Mitteilung  dienen,  da« 
die  1' nited  States  Steel  Corporation  Aufträge  in  Höbe 
von  7  3O0  0O0  /  für  das  Jahr  l9o«  \erbucht  hat  und 
die  übrigen  groben  Gesellschaften  de*  Landen  eben- 
falls für  lange  Zeit  hinaus  ihre  volle  Erzeugung  aus- 
verkauft haben. 

Wa»  nun  den  Geschäftsgang  während  de»  ver- 
flossenen Jllhrcsvicrtcl»  in  den  ein/e|neil  Zweigen 
anbelangt,  so  herrschte  in  Hob  einen  während  der 
ganzen  Zeit  rege  Nachfrage  zu  anziehciulen  Freisen  ; 
die  lioehofenwerke  zögerten  mit  Rücksicht  auf  die 
beträchtlich  steigenden  r»clhstko»teii  zuiiiiclmt.  sieh 
auf  langslchtige  Abschlüsse  eiiizuljiHM.il.  s< -hliel.ll.  Ii 
sind  aber  doch  aio  h  für  du»  Jahr  I 'Uli.  grolie  Mengen 
hereingenommen  worden.    Roheisen  für  den  Siemen». 


Digitized  by  Google 


1 2«    Stahl  und  Eisen. 


Iiiduslrirllt  Hiimlurlinu. 


2«.  Jahrg.  Nr.  2. 


Martinprozeß  int  andauernd  sehr  knapp.  Auch  an 
S  t  a  h  l  Ii  a  I  Ii  z  c  u  g  ist  trotz  der  gesteigerten  Hcrvor- 
hringung  infolge  der  ^rotten  Anforderungen  Mangel, 
der  sich  besonders  für  die  Blcchfahrikatinn  empfind- 
lich fühlliar  macht;  die  Carnegie  Steel  Co.  wird  im 
Januar  das  Schiencnwal/.en  einstellen  und  statt  dessen 
Blechbrammcn  walzen. 

Die  Schien  e  n  w  a  1  /.  werk  e  waren  Hiißcrordcnt- 
lieli  stark  beschäftigt,  unwohl  in  schweren  Eisenbahn- 
schienen als  auch  in  Fcldhahngeleisc.  an  letzterem 
wurden  größere  Aufträge  nach  Deutschland  vergeben, 
weil  in  den  Staaten  zu  irgendwie  annehmbaren  Liefer- 
fristen nicht  anzukommen  war.  In  schweren  Schienen 
w  urde  eine  Reihe  größerer  Auslandsgeschäfte  getätigt, 
naiiii'iitlich  mit  SQdumerika  und  Australien;  es  hätte 
darin  noch  wesentlich  mehr  erreicht  werden  können, 
wenn  nicht  der  heimische  Hednrf  die  Werke  w  stark 
in  AiiHpruch  genommen  hätte.  Die  Schienenwalzwerke 
nehmen  Auftrage  auf  etwa  2  Millionen  Tonnen 
Schienen  mit  im*  neue  Jahr  hinüber. 

In  Baueisen.  Blechen,  Stabciscii.  Bandeisen,  Köhren, 
Krallt  usw.  haben  gleicherweise  die  Werke  überall 
«•1» t  zu  tun  gehabt  und  sind  auch  noch  für  Monate 
voll  beschäftigt ;  auch  die  längere  Zeit  notleidende 
Wcißldechfahrtkation  hat  gute  Beschäftigung  bei 
besseren  Preisen  zu  verzeichnen.  Die  Waggon-  und 
I.okomotivfahrikcn  sind  mit  Arbeiten  überhäuft. 

<ianz  empfindlicher  Mangel  ist  durch  die  russischen 
l'nruhen  in  F  e  r  r  o  in  a  n  ga  n  eingetreten;  während 
im  November  schon  der  damals  unerhört  hoch  er- 
scheinende l'reis  von  T5  bis  TT  /  für  HOprozentiges 
Ferromaugan  gefordert  wurde,  ist  heute  der  l'reis 
für  das  gleiche  Material  zur  sofortigen  Lieferung  auf 
125  /  und  höher  gestiegen. 

I'  u  d  d  e  1 1  u  p  p  e  n  sind  knapp  bei  starker  Nach- 
frage und  wesentlich  gestiegenen  Preisen;  für  Liefe- 
rungen im  ersten  Halbjahr  190H  werden  bis  zu  !t<),50/ 
gezahlt. 

In  H  o  c  h  o  f  e  n  k  o  k  s  w  ar  zu  Ende  des  vorigen 
Quartals  bereits  große  Nachfrage;  im  Oktober  wurden 
bei  Abschlüssen  zur  Lieferung  im  ersten  Quartal  1 1*0(3 
2,90  bis  H  /  f.  d.  ton  ab  Ofen  bezahlt.  Nachdem  die 
Verbraucher  ihren  Bedarf  eingedeckt,  erfolgte  gegen 
Knde  November  ein  Nachlassen  der  dringenden  Nach- 
frage, zumal  die  Produktion  durch  die  Inbetrieb- 
setzung aller  vorhandenen  Koksöfen  auf  das  höchste 
angespannt  war  und  die  Versendung  durch  das  Auf- 


hören des  Wageniiiangels  wieder  glatt  vonstatteii 
ging.  l>ie  Preise  sind,  namentlich  für  die  geringeren 
Sorten,  leicht  abgeschwächt. 

Oer  Verkehr  in  Eisenerzen  nahm  im  Berichts- 
i|iiartale  riesenhafte  Dimensionen  an;  die  Uesamt- 
Verschiffungen  betrugen  bis  zu  der  Anfang  Dezember 
geschlossenen  Schiffahrt  nicht  weniger  als  iUlOoiXiO 
tons  und  dabei  war  im  Oktober  die  Zufuhr  von  den 
Oberen  Seen  durch  anhaltende  Stürme  beeinträchtigt, 
dazu  kam  dann  spater  noch  Mangel  an  Schiffsraum, 
der  ein  scharfes  Anziehen  der  Frachtsätze  im  (iefolge 
hatte;  es  gelang  aber  doch,  die  Hoehofenw  erke  für 
den  Winter  voll  mit  Erz  zu  versorgen.  Von  der  Erz- 
förderung des  Jahres  1906  sind  9»i»(>  bereits  ver- 
schlossen; ebenso  sind  größere  Käufe  in  ausländischen 
Erzen  getätigt  worden.  Die  Itasispreise  der  Erz- 
abschlüsse  für  190t»  stellen  sich  wie  folgt: 


Ohl  Kangeerz 
Mesabaerz  .  . 


I 


«Im  Hi*"*rnn'r- 
ftm/f  Ii 


I  4,25  / 


Old  Kangeerz  .  \  n|,  h<  r«r  dm  n.  ...  m.  r-  /  ;t,T<»  . 


Mesabaerz 


•erz  .  \  iil,  i 


|>rn/<U  *.-i-iirnrt 


\  -1.45 


stehende  Tabelle  Aufschluß: 


et 
- 


in  Eisen  gibt  die  nach- 
1 905  * 

M       1  M 

Ii  1? 

<  ±<  

l>ull»r  ffir  M<- 

-  r 

Tonne 

1  1 
IM.      IH.2.-)  |S,25 

1 

1T.25 

I  Oießerei-KoheiMen  Stan- 
dard Nr.  2  Inen  Phila- 
delphia   

liielierei-Kuheiseii  Nr.  2 
laus  dem  Süden»  loco 
Cincinnati   .   ,  . 

U.ssemer-Koheis.r  . 

(Jraues  Pudddeis.  |r  %  I5.:»5  IC.,H5  17,10  17,10 

Bessenierknflppel  l--*  25,50  2<i,     2«,  2»i, 

Schwere  Stahlseil  i.  neu 
ab  Werk  im  Outen 


15.     I)i,50  |(;,75  10,75 


1 1;,25 


15,85 
.>.j 


JH.  —  »*. 


Behälterblech 
Feinbleche  N 
Drahtstifte 


he  \  ,  :  I.5M  I.CO  I.« 
<r.27  i  =  |  2,20  2.15  2.2 
.    .     J  I.8H    1,80  I.S 


für  «Im - 
tili 

2o 


I'fuml 
I  .»'•«' 

2.20 


SR, 

l,5o 
2.2o 
1,75 


Industrielle 

Verelnlguugsbestrebungen  in  der  nordauierika- 
nischeu  Eisenindustrie. 

^  ic  die  .Iren  Trade  Kevicw*  in  ihrer  Ausgabe 
vom  21.  Dezember  1905  meldet,  ist  nach  verschiedenen, 
vor  etwa  Jahresfrist  gemachten  fruchtlosen  Versuchen, 
eine  Interessengemeinschaft  der  bedeutenderen  Stahl- 
werk» in  den  Südstaaten  herbeizuführen,  neuerdings  eine 
enge  Verbindung  zwischen  der  Kc  public  Iron  aud 
Steel  Co.  und  der  Tetlllessee  Coal,  Iron  Hiid 
Kailroad  Co.  zustande  gekommen,  die  aller  Wahr- 
scheinlichkeit nach  zu  einer  völligen  Verschmelzung 
beider  <tesells<  haften  führen  wird.  Der  Sehritt  dürfte 
nicht  ohne  Folgen  für  die  Entwicklung  der  Eisen-  und 
Stahlindustrie  in  den  südlieben  Bezirken  sein  und  ihr 
eine  mit  der  Zeit  immer  mehr  zunehmende  Bedeutung 
> erschaffen.  Denn  die  Tcnricsscc  Co.  allein  ist  Eigen- 
tümerin von  IT  Hochöfen,  die  in  Bessemer.  Alu., 
liegen  und  eine  jährliche  Produktionsleistung  voll 
etwa  I1;,  Millionen  metr.  Tonnen  ermöglichen.  Da- 
neben verfügt  die  üesellschaft  am  «elben  Platze  über 
Wnl/wcrksanbigeii  und  in  Ens|c\  noch  über  Stahl-  und 


Rundschau. 

Stahlgußwerke  sow  ie  ferner  über  Kohlen-  und  Erzlager- 
stätten, die  sich  über  ein  tiebiet  von  annähernd  Itil9 
Millionen  Quadratmeter  erstrecken.  Die  Kepublic  Iron 
und  Steel  Co.  besitzt  in  Voutigstown,  O.,  acht,  zum 
Teil  allerdings  erst  nahezu  vollendete  Hochöfen  mit 
einer  jährlichen  Leistungsfähigkeit  von  ungefähr 
TmTooo  metr.  Tonnen  nebst  mehreren  Stahl-  und  Walz- 
w  crksanlagen  :  außerdem  stehen  ihr  sowohl  Erz-  und 
Kohlenvorkommen  von  über  1 05  Millionen  Quadrat- 
meter Ohcrtiüchc  in  Alabama  als  auch  wichtige  Lager- 
stätten am  Oberen  See  zur  Ausbeutung  offen.  Beide 
( lUi  hnfti  n  bibleii  somit  vereint  einen  Faktor,  mit 
dem  man  in  der  Eisenindustrie  der  Vereinigten  Staaten 
zu  i  hnen  haben  wird. 

Stahl-  und  WaUwerk  Kendsburg,  Aktiengesell- 
schaft in  Rendsburg. 

Nach  di'in  Berichte  des  Vorstandes  fiir  das  hui 
:to.  September  1905  abgelaufene  Ocschäftsjahr  könnt«' 
die  Liquidation  der  alten  liesell.ehaft  in.  b.  II.  noch 
nicht  zu  Ende  geführt  werden;  die  I  imomio  «  Stamm- 
aktien wurden  deshalb  ebenfalls  noch  nicht  ausgegeben. 
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lt.  Januar  1906. 


I  'rrrins- Such  rirh  tnt. 


Stuhl  und  Eisen.  12" 


Es  gelang,  die  Produktion  des  Werkes  in  Blechen, 
die  gegen  früher  erheblich  stieg,  völlig  abzusetzen.  Um 
dir  Leistungsfähigkeit  noch  mehr  zu  erhöhen,  soll 
das  Blechwalzwerk  erweitert  werden.  Hie  zu  diesem 
Zwecke  in  Angriff  genommenen  Ncuanlagcn,  deren 
Konten  in  Höhe  von  etwa  1*20  (MX)  •  *'  au«  den  Be- 
triebsüherschüitscii  gedeckt  werden  nullen,  werden 
voraussichtlich  im  Miirz  oder  April  d.  ,1.  in  Hetrieli 
kommen.  Die  Gewinn-  und  Verlustrechnung  ergibt 
einen  Fabrikationsgewinn  von  287  024,4«  zu  dem 
noch  8873,10  *  für  Einnahmen  an  Miet-  und  Pacht- 
zins treten.  Nach  Abzug  der  Ausgaben  und  Tilgung 
den  VerluntTortrages  aus  dem  Geschäftsjahre  1903/1904 
verbleiben  noch  2416  ■*  zum  Uebcrtrag  auf  neue 
Rechnung. 

Soclete   Anonym«  Mltallnrgrique  Dnieprorlenne 
dn  Midi  de  la  Rassle. 

Her  Reingewinn  des  Borrichsjahres  1904  05  be- 
lauft nieh  nach  Abzug  aller  Fnk'osten,  Zinnen  und 
Betriebsverluste  auf  1  804  830,71  Rubel  (gegen 
2  425  643,04  Rubel  im  Vorjahre).  Von  dieser  Summe, 
die  sieh  durch  den  Vortrag  au*  1903/04  auf 
2  130  822,26  Rubel  erhöht,  werden  71 3  461, H6  Rubel  ab- 
geschrieben, 70  680,35  Rubel  als  Abgabe  an  die 
Regierung  entrichtet,  je  540  000  Rubel  (—  6  '*.',.  des 
Aktienkapitals)  als  Dividende  und  Snperdividende 
verteilt,  80  736,50  Rubel  zu  Tantiemen  verwendet  und 
endlich  1  85  943,55  Rubel  auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 
—  Die  Gesellschaft  förderte  bezw.  erzeugte  im  Berichts- 
jahre u.  a.  folgende  Mengen:  43  813  t  Koks.  418  483  t 
Eisenerz.  18  300  t  Manganerz,  257  208  t  Roheisen. 
6449  t  Ferromangan  und  Ferrosilizium,  192  421  t 
Stahlblöcke  und  156  422  t  Walzwerksfabrikate.  Die 
Summe  aller  Rechnungen  betrug  16  222  459  Rubel. 


Societe  Anonyme  MetalluTglque  d'Esperance- 
Longdox,  Lüttlch. 

Nach  dem  Berichte,  den  die  Verwaltung  der 
(ieneralversamtiilung  vom  19.  Dezember  v.  .1.  erstattete, 
belief  sich  der  Betriebsgewinn  aller  Werke  der  Gesell- 
schaft im  letzten  Geschäftsjahre  ( I.Oktober  1904  bis 
Hl).  Sept.  1905)  auf  814  389,63  Kr.  (gegen  «57  293,  54  Kr. 
im  Vorjahrei.  Von  diesen)  Betrage  werden  45  «27,  65  Kr. 
zu  Rückstellungen,  37  000  Kr.  zur  Einlösung  von  Obli- 
gationen, 339  836,59  Kr.  zu  Abschreibungen  und 
15  126, 91  Kr.  zu  Tantiemen  verwendet,  so  (lall  noch 
375  000  Kr.  (  =  12,50  Kr.  für  die  Aktie)  als  Dividende 
verteilt  und  1  709,48  Kr.  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen werden  können.  —  Die  außerordentliche 
Generalversammlung  vom  11.  November  1905  geneh- 
migte deu  Bau  eines  Stahlwerkes  und  beschloß,  zu 
diesem  Zwecke  20  000  neue  Aktien,  die  den  Aktionären 
zum  Preise  von  330  Kr.  angeboten  werden,  auszugeben. 

Soci£W  Anonyme  des  Acleries  d'Angleur. 

Nach  dem  in  der  Generalversammlung  vom  13. 
November  1905  erstatteten  Berichte  zeigt  das  Gewinn- 
und  Verlustkonto  für  das  Betriebsjahr  1904  05  einen 
Rohgewinn  von  2  028  H32,«5  Kr.  Dieser  gestattet, 
nach  Abzug  der  Generalunkosten,  derauf  750  000  Kr. 
festgesetzten  Abschreibungen  sowie  der  Zuweisung  an 
den  Roservefonds  insgesamt  300  000  Kr.  oder  3"u 
des  Aktienkapitals  als  Dividende  zu  verteilen  und 
26  009.43  Kr.  auf  neue  Rechnung  vorzutragen.  Die 
Produktion  der  Gesellschaft  betrug  im  Berichtsjahre: 
an  Kohlen  245  327  t,  an  Koks  40  606  t.  an  Roheisen 
133  153  t,  an  Stahlblöcken  134  668  t  und  an  Fertig- 
fabrikaten  139  179  t.  Im  Juli  wurde  mit  dem  Bau 
eines  neuen  Stahlwerks  begonnen,  das  man  im  nächsten 
Januar  dem  Betriebe  übergeben  zu  können  hofft. 


Vereins -Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 
Protokoll 

über  die  Voratandssltjsnng  vom  8.  Janaar  11106 
im  Parkhotel  tu  Dflsseidorf. 

Zu  der  Sitzung  war  durch  Rundsehreiben  vom 
20.  Dezember  1905  eingeladen.  Die  Tagesordnung 
lautete  wie  folgt: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Taritierung  von  Brandguß. 

3.  Anpassung  der  Satzungen  an  die  neuen  Satzungen 
des  llauptvereins. 

4.  Abänderung    der  !}$}  123   und    124   der  Rcichs- 
ge  werbeordnung. 

5.  Sonst  etwa  vorliegende  Angelegenheiten. 
Anwesend  sind  die  Herren:  Geheimrat  Servaes,  Vor- 
sitzender; Baurat  B  e  u  k  e  n  b  e  r  g :  Ed  u  a  r  d  Bo  e  <•  k  i  u  g ; 
Komm. -Hat  Brauns:  Generalsekretär  H.A.  Bucck; 
Kominerzienrat  Goecke:  Kommerzienrat  Kamp: 
Fabrikbesitzer  Mannstaedt;  Oeheiinrat  H.  I,  u  eg; 
Kommerzienrat  E.  Poensgen:  l.andrat  a.  D. 
Rötger;  Regierungsrat  a.  D.  S  ch  e  i  d  t  w e  i  l  e  r ; 
Generaldirektor  Spriugorum;  Kommerzienrat 
Wi  et  ha  us;  Kommerzienrat  Ziegler:  Dr.-Ing. 
Scbrödter  als  Gast  ;  Dr.  Beniner,  geschüfts- 
führendes  Mitglied  des  Vorstands. 

Kutsch ald igt  haben  sich  die  Herren:  Komnier/ieiirut 
Baare;  Kommerzienrat  Dr.-Ing.  G  u  i  1 1  eau  in  c  ; 
(ich.  Finanzrat  Dr.-Ing.  Jencke;  Komme r/ienrat 
E.  Klein;  Finanzrat  Klflpfel;  .1.  Mas-cncz; 
Generaldirektor  Regi.  rungsrat  M  a  1 1  Ii  i  e  s ;  Kom- 
merzienrat We  v  lau  d. 


Der  Vorsitzende  .  Hr.  Gcheimrat  S  e  r  v  a  <•  k  , 
eröffnet  um  II*«  l'hr  die  Verhandlungen  und  heißt 
die  Erschienenen,  unter  ihnen  das  neu  in  den  Vor- 
stand gewählte  Mitglied  Hrn.  Mannstaedt.  herzlich 
willkommen. 

Zu  1  der  Tagesordnung  findet  eine  vertrauliche 
Besprechung  über  mehrere  Eingänge  statt. 

Zu  2  der  Tagesordnung  berichtet  das  gesehäfts- 
führende  Mitglied  Hr.  Dr.  Beniner  über  die  ange- 
stellten Erhebungen  betreffend  Detarifierung  von 
llrandguß.  Die  Angelegenheit  wird  behufs  weiterer 
Klärung  einstweilen  zurückgestellt. 

Zu  3  der  Tagesordnung  werden  die  Satzungen 
den  neuen  Satzungen  des  Hnuptvereins  deutscher  Kisen- 
uml  Stahlindustricllcr  angepaßt :  sie  werden  demnächst 
durch  den  Druck  veröffentlicht  und  den  sämtlichen 
Mitgliedern  der  Gruppe  zugestellt  werden.  Zugleich 
wird  beschlossen,  die  Zahl  der  in  den  Werken  der 
Gruppe  beschäftigten  Arbeiter  statis(i«ch  festzustellen. 

Zu  4  der  Tagesordnung  wird  eine  rntcrstül/unur 
der  Anträge,  die  von  der  Handwerkskammer  Hannover 
als  Vorort  des  Deutschen  llanducrks-  und  Gewcrbe- 
kiiiiiiiiertags  in  bezug  auf  eine  Abänderung  der 
£5;  123  und  124  der  l<  e  i  c  Ii  s  g  e  w  e  r  b  <•  o  r  d  n  u  u  g 
bei  dem  Reichstag  gestellt  sind,  nbgelehtlt.  und  es  soll 
in  diesem  Sinne  an  den  Hauptverein  berichtet  werden. 

Zu  5  der  Tagesordnung  liegt  nichts  vor 
Schluß  der  Sit/ung  2  I  hr. 

Orr  Vor.lli.n.1.  IU.  f.  ..  lad. f.  VUk-I   <l.  V„,.l„i,.|. 

gi-/.   .1.  Srrrtir»,  lh:   II'.  H'Hiii'r. 

K»l.  (o  lii'lne  r  Koiuue  r/l.  ni  >i-  W  .1  Ii,  u.  .V 


Digitized  by  Google 


128    Suhl  und  Eiütm. 


I  'ereinn-  Stich  rieh  trn. 


2«.  Jahrg.  Nr.  2. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Aendcrungen  In  der  Mitgliederliste. 

Am»,  Königl.  Kergrat.  Hüttendircktor.  (ilciwitz  O.-S. 
Haumiftirtner,  Emanuel,  Oheringenieur,  Bctrii-bsh-iter 

«Ich   Stahlwerks  der  I  >estiTr.-A Ipincn  Montangcsidl- 

schaft,  Donawitz,  Steiermark. 
Heck;  Carl,  Z«<ntral-Inspektnr  <|er  Priv.  t »esti-rr.-l  ngar. 

Staatseisenbahn-Ucsellscbaft,  Budapest,  Karlsring  8 
Itrackehlxrt,,  Max,  Bctricbsassistcnt  der  Akt. -Oes.  der 

Dillingcr  Hüttenwerke,  Eisenhütte  Reilingen  i.  Lothr. 
liraun»,  IL,  Komm.Tzienrat,  Eiseuaeh,  Karl  Auguststr.  T. 
Cmtiier.  A.,  Ingenieur,  Mütiehen.  Orffstr.  1 H  '- 
Crucher,     Wilhelm,    Ingenieur    und  Fabrikdireklor, 

Magen  i.  W. 

Ilennr*,  A.,   < lieilerciingenicur   der  Akt.-Ocs.  Weser, 

Itreinen,  Erwinstr.  Hl. 
Heck;  <'.,  Direktor,  Ocscllschaft  für  Kalk-  und  Zement- 

Industrie  m.  Ii.  II.,  Metz. 
Kuhlmann,  E.,   I>i|d. -Ingenieur,   Kev. -Ingenieur  beim 

Dampfkesscl-rcbcrwachungs-Vercin  der  Zeehen  im 

Ol.crbcrgamtsbezirk    Dortmund.    Unsen   a.  d.  Kühr, 

Dr.-iliml.nstr.  l(M»ll. 
Mivchke,  ('.,   Direktor  der  Raum  Isteiner  Eisenwerks- 

Uescllsehaft,  Kasselstoin  l>ei  Neuwied. 
Mneller,   Ottomar,   Betriebsingenieur  der  Firma  Otto 

(iruson  «X  <'o.,  Magdeburg.  Blumcnthalstr.  12"- 
Salorp,    Oxkar,    Stahlhandluiig.    Mülheim    a.  Ruhr, 

Rahnstr.  19. 

Polirrt,    tiuntae,    Teehn.    Direktor    heim  Bergedorfer 

Eisenwerk,  Hergedorf,  Am  Kaum  9. 
Quatelwrt,  K„    Dipl.-Ing.,   Ingenieur  der  Masehiuen- 

bauansUlt  Ehrhardt  it  Schmer,  SaarhrQeken.  Eisen- 

bahnstr.  18  It. 
Meinhard,   Julia.*,    Dipl.-Ingenieur .  e'o  Farinington. 

A  "'.-Hotel,  Hartford  |  Connecticut  i,  l'.SA. 
Schmidt,    P.,    Betriehsingcnieur    der  Westfälischen 

.Stahlwerke,  Koehum,  Hattingerstr.  74. 
Schröder,  IL,  Oberregierungsrat  a.  D.,  Köln,  Saehsen- 

ring  18. 

Thomas,  Paul,  Direktor,  Berlin  W.,  Maaflenstr.  28. 

Torkar,  Franz,  Ingenieur,  Betriebs«  lief  itn  Walzwerk 
der  Romhai  her  Hüttenwerke.  Kombach  i.  I.othr. 

Treck;  IL,  Teilhaber  tler  Firma  A.  Frankcnfcl.lt 
Ä  Co.,  Calcrnaja  8,  St.  Petersburg. 

Tnu/nl,  Hudnlf,  Bcrgwcrkshcnit/er  und  Bergingenieur, 
Sinn,  Hcssen-NasHau. 

Wcrndl,  J.,  Ingenieur,  l'ntcrhimmel  a.  d.  Stcy r.  Ober- 
österreich. 

Woenekhutt*,  Paul,  Ingenieur,  Hagen  i.  \N ..  Hoch- 
strabe  45. 

Wolter*,  ll„  Ingenieur,  OVsihiiftsführcr  der  Am- 
monium Ii.  m.  h.  II.,    Dortmund,  Hans.maimstr.  5. 

Xahlhruckner,  Au,)HKt,  Direktor,  O.  stcrr.-Alpine  M..n- 
tan-<icsellHchaft,  Eisin.rz,  Steiermark. 

Neu«;  M  i  t  g  1  i  e  d  e  r. 

Uttum, ix/tr,   II'.,  Berlin  W.  Hl»,  Ltiitpoldstr.  :tl  p. 
Hitchof,    Carl,    Prokurist    der    Röehliltgschen  Eiscii- 

und  Stahlwerke  <i.  m.  h.  II.,  Völklingen  a.  d.  Saar. 
Harnemann,    <let,r,,,    II üttctidircklor  a.  D.,  Duisburg, 

Pulv.rwcgj45. 


(  lau*,  Eduard,  Ingenieur  der  Oestcrreichis«  h«  n  Berg- 

und  Hütt.  ng.  s.  lis.  haft,  Akt.-Ocs.,  Trzvuietz,  Oester- 

rcichisch-Schlesien. 
Cnm/de*,    Lieein,    Ingenieur   «Ich    Stahlwerks  Ocking. 

Düss.ddorf,  Ahnl'eldstr.  75. 
Crtumer,  Paul,  Bi'triebsingenii'ur,  Bochum.  Johanniter- 

straiV  29. 

Enyau,  Frit:  It.  Cl.,  Ingenieur.  Brcvillier  <V  Co.  und 
Cl.  l'rhan  «V  Söhne,  Ncunkirchcu,  N.-Ocstcrr. 

<i iiier,  Tit.,  Direktor  und  Teilhaber  der  Maschinen- 
fabrik RudoB  Meyer,  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

fliii.  (in*tan,  4:i  ruc  Li'vis,  Baris. 

flirche,  Paul,  Stahl  werks-I  ng.'iii.u  r,  Hubertushütte  l>«  i 
Hohenlimle  O.-S. 

Ja,,/,,;  C.  //.,  Fabrikbesitzer  in  Firma  Pumpen-  uml 
(icblasewerk  C.  H.  Jueger  it  Co.,  I.cipzig-Plagwit/. 

h'ainer,  Ed.  Wilhelm,  Hütteningenieur,  (iörlitz. 
K unnerwitzerstr.  lr>  I. 

KleinheiMtrrk'am/,,  II.,  Ingi'nii'iir,  Thyssen  it  (  <>., 
Mülheim  a.  Ruhr. 

Kleinitchmitlt.  Th.,  Ingenieur  der  Khcincr  Masihincn- 
fabrik  Windhoff  «.V  Co..  St.  J.ihanri  a.  «1.  Saar, 
C.ethcstraüe  1  I 

Kötz,  S.,  Oheringenieur  und  Vertreter  d.  r  .Skoda- 
werke Akt-Oes.  in  Pilsen-,  Düsseldorf,  Bergerufer  7. 

Konzrlntnnn,  Emil,  Prokurist  der  Röchlingschen  Eiscn- 
ii ml  Stahlwerke,  ( i.  in.  b.  II.,  Völklingen  a.  Saar. 

Krauel,  Jlt-rmann,  Ib-triebsingenieur  der  Friedrii-h- 
Alfred  - Hütte.  Rhein  hausen- Friemersheim. 

Kuhn,  Eritot.  Place  de  Meir  i>9,  Antwerpen. 

Ktjlherij,  Fii/Le.  Ohcringciiiciir  <lcr  Firma  Poetter 
Ä  <'<>.,  Akt.-ti.  s..  Dortmund,  Kaihcr-Wilh.  lm-Allee  tm. 

l.i/to»,  Marcel,  Chef  <le  fabrii  ation  d«-  laminoirs, 
14«!  ru«-  Reuory.  Rinken  pois- Angleur  b.  Lüttieh. 

l.ona,  Erich,  Diplom  -  Hütteningenieur,  Duisburg- 
Ho.hfel.l. 

Malt/e,  Emil,  ChemikiT  der  Eisen-  und  Stahlwerke 
de  Dietrich  A  Co.,  Mutterhausen  i.  I.othr. 

Melcher,  Atlant,  Betriebschef  der  Rhein.  Mi'tallw -aren- 
lind Mas.  hin.  nfabrik,  Abt.  Rath,  Rath  b.  Düsscblorf, 
Moltkestr.  189  ". 

Mette;  Er  tut,  Hütteniiigi-iiieur,  Stahlwerk  Oeking. 
Akt.-t  res..  Dilsseblorf-I.ierenfi  Id. 

S'ictleri>rüm,  M.,  Ingenieur,  Luxemburg,  Beaumonistr. 

Hichartl,  Ott,,,  Ingenieur  der  Miirk.  Maschinenbau- 
Anstalt,  Wetter  a.  Kühr. 

Käthe,  Ingenieur  «Ii  s  Lothringer  Hüttenvereins  Aumet/.- 
Friedc,  Kneutting«-u  i.  I.othr. 

Schmidt,  Itohert,  Bergassessor,  Völklingen  a.  d.  Saar. 

Schätnhur/i,  II'.,  Ingenieur  'les  ( iiilistahlw  erk»  Witten, 
Witten  a.  d.  Ruhr. 

Schroffer,  Alhert.  Hütteningenieur  der  Co.  Miuera  de 
Penoles,  Mapimi,  Do.,  Mexiko. 

Sij, /n/1 ,      Wilhelm,     Oberiugcnieur    ihr     Felt.'ll  «.V 

<<uilleau          LahiiM>\crwcrke  ,  Zweignietlerlassiing. 

St.  Johann  a.  d.  Saar,  Richard- Wagncrstr. 

.W.7*.  f.'.,  Hütt.ningeni.mr,  <  i  ullstahlfabrik  Fri.-«l. 
Krupp,  Akt.-ties.,  Ksseu-Rüttens.hcid,  Hi-nri.-tteu- 
stralle 

Sorxt,  Carl,  in  Finna  Louis  Soest  &  Co..  (i.  in.  b.  IL, 

Keishidz  b.  Düsseldorf. 
I'lrici,  CrartI,  Zivilingi-nieur,  Düsseldorf-Itrafenberg, 

Buigmüllerstr.  59. 
Wintrich,   Willi,  Hüttetiingeni.  ur.  Walzwerksassistent 

in  Firma  tiebr.  Stumm,  Neunkir«  h>-u,  B«  z.  Trier. 
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Die  angebliche  Aenderungsbedürftigkeit  der  Würzburger  Normen. 


Von  Ingenieur  Richard  Eich  hoff. 


|  |nrch  weite  Industriellen-  und  Gelehrtenkreise 
"  geht  augenblicklich  eine  gewisse  Erregung 
bezüglich  der  Pläne  der  Regierung,  einzelne 
Zweige  der  gewerblichen  Betätigung  noch  mehr 
als  bisher  einer  polizei liehen  Kontrolle  zu  unter- 
werfen und  sogar  polizeiliche  Vorschriften  über 
Beschaffenheit,  Bau  und  Betrieb  zu  veranlassen. 
Ks  gehören  hierhin  z.  B.  die  geplanten  Vor- 
schriften für  ilen  Bau  und  Betrieb  von  Kesseln 
und  für  die  IVbcrwAchuiig  von  elektrischen 
Anlagen.  Das  allgemeine  Empfinden  geht  dabei 
dahin,  daß  wir  uns  schon  in  (rentierend  zahlreichen 
Polizeischranken  bewegen,  und  daß.  wenn  erst  für 
eineu  Zweig  der  Industrie  derartige  Vorschriften 
geschaffen  seien,  dann  sehr  bald  die  ganze  Industrie 
unter  Polizeikontrolle  kommen  und  der  freien  Be- 
tätigung der  Kräfte  des  Einzelnen  und  dem  Fort- 
schritt unertrftirlie.be  .Schranken  gezogen  würden, 
welche  naturnotwendig  die  industrielle  Entwick- 
lung einschläfern  und  die  Konkurrenzfähigkeit 
auf  dem  Weltmarkt  hemmen  müssen. 

Solehe  Empfindungen  und  Befürchtungen 
seheinen  in  gewisser  Beziehung  berechtigt.  Die 
Interessen  der  Gesamtheit  verlangen  zweifel- 
los »-inen  weitreichenden  Schutz  für  hellen  und 
Eigentum  der  Bürger,  und  müssen  daher  dem 
Einzelnen  Schranken  gezogen  werden,  welche 
er  nicht  straflos  überschreiten  darf.  Anstatt 
aber  Vorschriften  über  Qualität ,  Kotist  ruktinn 
und  Betriebsweise  durch  die  Polizei  bezw.  ei I «» 
Gesetzgebung  zu  schaffen,  sollte  man  die  Siche- 
rung der  Gesamtheit  gegen  l'ebergriffe  oder 
Unterlassungen   Einzelner  der  Selbsthilfe  iiber- 

III  M 


lassen.  Werden  empfindliche  Strafen  auf  solche 
LVbergriffe  gesetzt,  werden  von  Lebens-,  l'nfall-, 
Haftpflicht-  und  Feuerversicherungs-Gcsellschaften 
außergewöhnliche  Prämien  gefordert,  solange 
gewissen,  durch  Wissenschaft.  Erfahrung  und 
Gesetz  vorgeschriebenen  Bedingungen  nicht  genügt 
wird,  so  worden  sehr  bald  die  Interessenten  zu- 
sammentreten, unter  sich  Schutzverbände  schaffen, 
Sicherheitsvorschriften  erlassen  und  die  Be- 
folgung derselben  durch  besondere  Angestellte 
beaufsichtigen  lassen.  Ein  schönes  Beispiel  einer 
derartigen  Organisation  waren  die  Kesselüber- 
wachungsvereine.  und  mit  Stolz  konnten  diese  Ver- 
eine auf  das  Geleistete  zurückblicken.  Während 
es  nun  sehr  angebracht  erscheint  ,  mit  allen  zu 
Gebote  stehenden  gerechten  Mitteln  anzustreben, 
die  polizeiliche  Bevormundung  von  der  Industrie 
fernzuhalten,  und,  falls  das  nicht  möglich  sein 
sollte,  dahin  zu  wirken,  daß  technische  Einzel- 
heiten ungebührlich  festgelegt  werden,  hat  sich 
in  den  letzten  Monaten,  besonders  bezüglich  der 
geplanten  Kesselgesetzgebung,  eine  Agitation 
herausgebildet,  welche  nicht  zu  billigen  ist. 

Ausgehend  von  süddeutschen  Kreisen,  ist 
diese  Agitation  sogar  dazu  übergegangen,  die 
altbewährten  Würzburger  und  Hamburger  Nor- 
men, welche  der  jahrzehntelangen  Erfahrung  der 
besten  Kenner  der  ehischliigigcii  Verhältnisse  ihr 
Dasein  verdanken,  und  welche,  wie  die  Statistik 
der  Kesselvereine  beweist,  zum  Bau  von  sicheren 
Kesseln  von  langer  Lebensdauer  zwingen,  hin- 
sichtlich ihres  technischen  Wertes  anzugreifen 
und  im  Anseilen  weiter  Kreise  herabzusetzen. 
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Ein  Teil  dieser  weitausschauenden  Agitation 
sind  die  auf  einmal  in  den  verschiedensten  tech- 
nischen Zeitschriften  erseheinenden  Aufsätze 
über  die  Rißhildung  in  Kesselblechen,  welche 
geschickt  eingestreut  die  Worte  oder  den  Sinn 
enthalten  „und  ein  solch  miserables  Blech  hat 
anstandslos  den  Würzburger  Normen  ent- 
sprochen. Es  ist.  also  erwiesen,  daß  diese 
Normen  nichts  taugen,  möglichst  schnell  von 
Cirund  auf  unigestaltet  werden  müssen  und  (und 
darauf  kommt  es  den  Autoren  in  erster  Linie 
an»  unter  keinen  Umstanden  einem  Gesetz  an- 
gegliedert werden  dürfen."  Es  wird  damit  die 
Hoffnung  verknüpft,  daß.  wenn  es  gelingt,  die 
altbewährten  Normen  ahzutun,  daß  dann  eben 
nichts  mehr  vorhanden  ist,  was  einem  Gesetz 
angegliedert  werden  könnte,  und  dann  kann 
überhaupt  kein  Gesetz  geschaffen  werden. 

Es  erscheint  nun  angezeigt,  diese  verschie- 
denen Veröffentlichungen  einer  näheren  Unter- 
suchung zu  unterziehen,  besonders  aber  darauf 
zu  prüfen,  ob  die  Ergebnisse  der  Versuche  die 
Verurteilung  der  Würzburger  Normen  recht- 
fertigen, und  ob  die  in  Vorschlag  gebrachten 
neuen  Prüfungsniethoden  wirklich  für  die  prak- 
tische Ausübung  des  Ahnahinegescliaft.es  schon 
irgendwelche  nennenswerte  Bedeutung  haben, 
und  ob  deren  Anwendung  überhaupt  möglich  ist. 
Zuerst  fallt  auf,  daß  immer  von  einer 
großen  Zahl  von  gerissenen  Blechen  ge- 
sprochen wird,  dann  werden,  sage  und  schreibe, 
1!>  Fälle  aus  jüngster  Zeit  vorgeführt,  die 
sich  aber  auf  mehrere  Jahre  verteilen. 

Deutschland  erzeugt  im  Jahr  wenigstens 
120  000  t  Kesselblech.  Wird  das  hohe  Ge- 
wicht von  1  t  als  Durchschnittsgewicht  an- 
genommen, so  ergibt  das  in  beispielsweise  zwei 
Jahren  240  000  Bleche.  Die  obigen  1!»  Kalle 
stellen  also  0,008  w,u  der  gesamten  Erzeugung 
dar.  Es  erscheint  mehr  wie  zweifelhaft,  ob 
das  ein  Besorgnis  erregender  Prozentsatz  ist. 
Sicher  ist  aber,  daß  Prüfungsvorsclirifteti, 
welche  ein  solches  Ergebnis  zeitigen,  nicht 
schlecht  sein  können.  Ks  ist  dabei  aber  nicht 
einmal  berücksichtigt,  daß  nur  ein  kleiner  Teil 
der  gerissenen  Bleche  wegen  ungeeigneter 
Qualität  der  Bleche  zerstört  wurden.  Die 
meisten  Kalle  sind  durch  unrichtige  Bearbeitung 
in  der  Kesselschmiede  und  durch  unrichtige  Küh- 
rung  des  Betriebes  der  Kessel  verursacht ,  ob- 
wohl sich  bekanntlich  derartige  Verfehlungen 
nur  auliersl,  selten  nachweisen  lassen. 

Um  bloß  einige  Beispiele  anzuführen,  sei 
darauf  hingewiesen,  daß  man  sich  noch  nicht 
hat  entschließen  können,  das  Lochen  der  Bleche 
zu  verbieten,  obwohl  aus  fast  jedem  der  an- 
geführten Berichte  ein  gewisses  Bedauern  her- 
ausklingt, daß  die  Bleche  gelocht  waren,  und 
dieser  Umstand  au  dem  Riß  doch  wohl  mit 
schuld  sein  könne.    Mit.  den  steinenden  Durch- 


messern und  Dampfüberdrücken  und  der  dadurch 
steigenden  Blechdicke  ist  ein  solches  Verlangen 
alter  immer  mehr  zum  Bedürfnis  geworden. 

Wie  viele  Küsselschmieden  haben  heute  (und 
die  Kessel,  an  welchen  Risse  entstanden  sind, 
sind  schon  teilweise  recht  alt  I  i  Vorrichtungen, 
die  Enden  der  Bleche  im  K  dius  des  Kessels  zu 
biegen?  Es  sind  noch  sehr  wenige.  Welcher 
Beanspruchung  wird  aber  ein  zwei-  oder  drei- 
reihig gelochtes  Blech  unterworfen,  wenn  es 
durch  Tausende  von  Vorhammerschlügen  in  den 
Linien  der  gelochten  Nietreihen  gebogen  wird? 
Diese  Beanspruchung  dürfte  diejenige  der  Kerb- 
schlagproben bei  weitem  übertreffen.  Was 
Wunder,  wenn  dann  Haarrisse  entstehen,  welche 
sich  in  Jahren  des  Betriebes  zu  durchgehenden 
Kissen  ausbilden.  Was  Wunder,  daß  die  meisten 
Bisse  in  den  Nietnahten  entstehen!  Die  in  den 
Aufsätzen  aufgestellten  Behauptungen,  die  be- 
sprochenen gerissenen  Bleche  hatten  den  Würz- 
burger Normen  entsprochen,  ist  aber  in  mehreren 
Fallen  nicht  einmal  richtig,  und  ist  es  nicht 
erklärlich,  wie  den  Verfassern  eine  solche  Tat- 
sache entgehen  konnte. 

In  der  „Zeitschrift  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure'**  bespricht  Baudirektor  von  Bach 
z.  B.  sechs  Kalle   von  Kissen. 

Ueber  den  Kall  I  wäre  zu  bemerken,  daß 
die  angegebenen  Zahlen  für  die  Festigkeit  im 
ausgeglühten  Zustande  von  41.54  bezw. 
41.95  mit  Sicherheit  vermuten  lassen,  daß  die 
Kestigkeit  in  dem  Zustande,  in  welchem  sich  das 
Blech  im  Kessel  befunden  hat,  weit  über  der  zu- 
lässigen höchsten  Grenze  von  42  kg  gelegen 
hat.  und  daß  die  Dehnung  auch  unter  der  zu- 
lässigen unteren  Grenze  lag,  daß  das  Blech  also, 
wie  es  im  Kessel  sich  befand,  den  Würzburger 
Normen  nicht  entsprochen  hat.  Es  ist  das  auch 
ans  der  mitgeteilten  Analyse  zu  vermuten.  Dali 
diese  gefundenen  Zahlen  nicht  mit  der  Werks- 
bescheinigung übereinstimmen,  ist  nur  durch 
eine  der  so  selten  Vorkommi  nden  Verwechslungen 
von  Probestaben  zu  erklären. 

Ueber  den  Kall  II  kann  ähnliches  gesagt 
werden.  Auch  in  diesem  Kall,  in  welchem  es 
sich  um  Keu erbloch  handelt,  zeigen  die  Proben 
in  unbeeinflußtem  Zustand  alle  zu  wenig  Dehnung, 
selbst  von  den  zwei  geglühten  Proben  bleibt 
eine  hinter  den  Anforderungen  für  Keuerblech 
bezüglich  der  Dehnung  zurück.  Die  vom  Ver- 
fasser auf  Seite  7  zweite  Spalte  unten  gemachte 
Bemerkung:  „Das  Bleeh  befriedigt  die  Würz- 
burger Normen,  sowohl  ursprünglich  gemäß 
Prüfungsbescheinigung  l8iM!.  als  auch  bei  der 
Untersuchung  nach  dem  Unfall  11)05,  in  beiden 
Källen  als  Keuerblech.  Trotzdem  trat  Kiß- 
bildung  ein  usw."  dürfte  sich  also  wohl  nicht 
aufrechterhalten  lassen. 

•  ItfO'i  Nr.  1  S.  1  l.i»  13. 
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Auch  im  Fall  III  ergab  ein  Stab  eine  Festig- 
keit von  nur  33,81  kg/qmm  und  der  Durchschnitt 
der  Dehnung  nur  23,2  °/o,  womit,  die  untersten 
zulässigen  Grenzen  der  Festigkeit  und  Dehnung, 
welche  die  Normen  gestatten,  unterschritten  sind. 
Der  Fall  IV  ergibt  auch  Festigkeitszahlen,  welche 
bis  zu  s/4  kg  unter  der  niedrigst  zulassigen  Grenze 
liegen,  und  außerdem  ist  der  Kessel  nachweislich 
im  Betrieb  unrichtig  behandelt  worden. 

Der  Fall  V  scheidet  als  Schwei/leisen  aus, 
weil  Schweißeisen  praktisch  nicht  mehr  zum 
Kesselbau  verwendet  wird,  und  eine  Aenderung 
der  diesbezüglichen  Normen  zwecklos  wäre,  und 
ist  es  nicht  recht  verständlich,  warum  er  von  dem 
Verfasser  mit  angeführt  ist.  Vielleicht  um  die 
Falle  der  Rißbildung  zu  vermehren.  Der  Fall  VI 
liegt  wegen  des  Gehalts  von  0,5  "/o  Kupfer  so 
außergewöhnlich,  daß  er  nicht  zum  Vergleich 
herangezogen  werden  darf,  im  übrigen  sind  die 
Angaben  in  der  Abhandlung  nicht  ausreichend, 
um  prüfen  zu  können,  ob  das  Bloch  auch  wirk- 
lich den  Normen  in  allen  Beziehungen  entsprochen 
hat.  Wird  das  als  zutreffend  angenommen,  so  bleibt 
von  sechs  Fallen  einer  und  zwar  dieser  letzte 
übrig,  bei  welchem  nicht  die  ernstesten  Zweifel 
darüber  berechtigt  sind,  ob  die  Bedingungen  der 
Normen  wirklich  in  allen  Teilen  erfüllt  waren. 

Es  erscheint  daher  nötig,  festzustellen,  daß 
der  Verfasser  den  Beweis  für  seine  Behauptung, 
»laß  Bleche,  welche  den  Würzburger  Normen  ent- 
sprechen, für  den  Bau  von  Kesseln  hflufig  (S.  1) 
nicht  geeignet  seien,  schuldig  geblieben  ist. 

Es  ist  hier  nötig,  hervorzuheben,  daß  über 
das  Ergebnis  derjenigen  Versucht;,  welche  die 
Normen  neben  den  Zerreiß-  und  Biegeproben 
vorschreiben,  und  welche  in  gewissen  Fallen 
zweifelhafter  Qualität  schon  schöne  Fingerzeige 
geben  können,  nichts  berichtet  worden  ist.  Es 
erscheint  z.  B.  nicht  ausgeschlossen,  daß  das 
Blech  1  wegen  seines  hohen  .Schwefelgehaltes, 
und  das  Blech  III  wegen  seines  niedrigen  Kohlen- 
«tnft'gehaltes  bei  der  Ausbreiteprobe  nicht  im 
mittleren  Teile  der  Blechdicke  Trennungen  im 
Material  gezeigt  haben  würden.  Auch  würden 
die  Falle  II  und  VI  bei  der  Aufdornprobe  viel- 
leicht in  den  mittleren  Lagen  Trennungen  im 
Material  gezeigt  haben,  welche  hatten  zur  Vor- 
sicht mahnen  können. 

Nichtsdestoweniger  sind  die  Ergebnisse  der 
Versuche  von  großem  Interesse  für  den  prak- 
tischen Walzwerksmann,  und  gebührt  dem  Ver- 
fasser für  die  Veröffentlichung  der  Dank  der 
I'raxis,  welcher  leider  dadurch  in  seiner  Freudig- 
keit geschmälert  wird,  daß  der  Verfasser  neben 
technisch-wissenschaftlichen  auch  noch  andere 
Ziele  zu  verfolgen  scheint. 

Mit  der  gleichen  Frage  beschäftigt  sich  eine 
Abhandlung  von  Professor  Heyn,  die  sich  der 
metallograpluschen  Forschung*  zuwendet.    Da  in 

•  „Hühl  und  Eiwn"  190C  Nr.  1  8.  8. 
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derselben  in  der  Hauptsache  die  durch  die  Seigerung 
des  Stahles  bezw.  Flußeisens  hervorgerufenen 
Erscheinungen  behandelt  werden,  sei  es  gestattet, 
zuerst  Einiges  über  diese  Erscheinimg  zu  sagen. 

Die  Seigerungserscheinungen  sind  nichts  Neues 
und  dem  Hüttenmann  lange  bekannt.  Da  jedoch 
jedes  Flußeisen  eine  Lösung  von  verschiedenen 
Stoffen  ineinander  darstellt,  so  ist  es  natürlich, 
daß  sich  die  verschiedenen  Stoffe  bei  verschiedenen 
Temperaturen,  welche  das  Flußeisen  wahrend 
seines  Erkaltens  durchlauft,  zu  verschiedenen 
Zeiten  und  an  verschiedenen  Stellen  ausscheiden 
müssen.  Ebenso  natürlich  ist  es,  daß  die  am 
leichtesten  schmelzbaren  Stoffe  sich  an  den 
zuletzt  festwerdenden  Stellen  anreichern.  Solange 
es  nicht  gelingt,  die  physikalischen  Eigenschaften 
der  einzelnen  ein  Flußeisen  zusammensetzenden 
Stoffe  zu  andern,  so  lange  wird  man  die  Seige- 
rungsorscheinungen  nicht  andern.  Die  Größe 
und  Art  der  Seigerungen  hangt  nun  von  vielen 
Faktoren  ab,  und  zwar  von  der  Größe  und  dem 
Gewicht  des  Stahlblockes,  von  der  Temperatur 
zur  Zeit  des  Gießens,  von  der  Menge  der  auf- 
gelösten, zur  Seigerung  neigenden  Bestandteile, 
von  den  physikalischen  Eigenschaften  derselben 
und  von  manchen  anderen  Ursachen.  Die  Ver- 
suche, das  Lunkern  des  Stahles*  durch  Erwarmen 
der  Köpfe  der  Blöcke,  durch  Zusammendrücken 
in  flüssigem  Zustand  oder  sonstige  diesem  Zweck 
dienliche  Mittel  zu  verhindern,  dürfen  mit  den 
Seigerungserscheinungen  nicht  verwechselt  werden. 
Im  allgemeinen  gilt  wohl  die  Kegel,  daß,  je  größer 
das  Gewicht  des  Blockes  ist,  und  je  langsamer  er 
erkaltet,  desto  größer  die  Seigerungen  ausfallen 
werden.  Mit  dem  steigenden  Gewicht  der  zur  Blech- 
erzeugung nötigen  Blöcke  muß  also  wohl  die  Seige- 
rung zunehmen.  Die  Seigerungen,  welche  man 
als  eine  Eigentümlichkeit  des  Flußeisens  und 
Stahles  hinnehmen  muß,  linden  natürlich  im 
Innern  des  Blockes  statt,  und  zwar  steigert  sie 
sich  in  der  Richtung  nach  dem  oberen  Kopfe 
des  Blockes.  Es  ist  also  nicht  anders  zu  er- 
warten und  auch  schon  langst  bekannt,  daß  die 
inneren  Lagen  eines  Bleches  immer  größere 
Verunreinigungen  enthalten  als  die  äußeren,  und 
ferner,  daß  die  oberen  Teile  dieser  inneren 
Lagen  wieder  unreiner  sind  als  die  unteren. 
Immerhin  ist  die  Zone  der  Seigerungen,  welche 
die  Verwendbarkeit  der  Bleche  ausschließt,  sehr 
klein.  Da  das  Walzen  der  Bleche  nur  ein  ein- 
seitiges ist,  so  kann  bei  dem  Zusammentreffen 
mehrerer  Zufälligkeiten  diese  Erscheinung  sich 
besonders  stark  bemerkbar  machen.  Neben  den 
Seigeruugserseheinnngeii  spielen  da  auch  die 
Lunkererseheinungell  eine  große  Rolle. 

Stellt  Abbildung  1  eine  Hohbramme  dar  und  be- 
deutet die  Flache  1  das  Gebiet  der  gefahrlichen 

*  l'eber  diene*  Thema  wird  in  dem  näeh*ten  lieft 
von  .Stuhl  und  Ei-cn"  von  einer  auf  diem-m  (ietiiet 
anerkannten  Autorität  eine  längere  Abhandlung  <r- 
m  heinen.  /»■<•  !!•■•!. 
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Seigerungen  und  Flache  2  das  Gebiet  der  Lun- 
kerung,  so  ist  leicht  zu  erkennen,  daß  beim 
Auswalzen  der  Bramme  der  mittlere  Teil  bei  der 
Streckung  zurückbleiben  muß,  bis  die  durch  die 
Lunkerung  gebildeten  Hohlräume  geschlossen  sind: 
dann  erst  kann  der  Druck  der  Walzen  auch  den 
mittleren  Teil  der  Brammen  sl recken.  Bleeh- 
walzen  biegen  sich  beim  Walzen  immer  durch 
und  werden  durch  den  Verschleiß  in  der  Mitte 
dünner  als  an  den  Enden.  Dadurch  bleibt  das 
Hleeh  in  der  Mitte  dicker  und  notwendiger- 
weise auch  kürzer.  Beide  Erscheinungen  be- 
dingen daher,  daß  der  mittlere  Teil,  welcher  die 
Seigerungen  enthalt,  durch  den  Walzprozeß  gegen 
die  Mitte  der  Blechtafel  zurückgehalten  wird. 
Daher  kommt  zuweilen  die  Erscheinung,  daß  ge- 
walzte Rohbleche  die  Form  der  Abbildung  2 
,  wobei  die  Flüche  1  wieder  die  am  stärksten 
geseigerten  Teile  darstellt. 
Wird  eine  solche  Blechtafel 
dann  beschnitten  und  dabei 
nicht  die  nötige  Sorgfalt  be- 
achtet, bezw.  war  der  aus- 
gewalzte Block  etwas  zu  leicht, 
so  kann  es  vorkommen,  daß 
Teile,  welche  stark  gcscigert 
haben,  an  dem  Ende  der  Tafel 
sitzen  bleiben  und  bei  der 
häufigen  Mißhandlung  in  der 
Kesselschmiede  zu  den  durch 
die  Nietlöcher  gehenden  Rissen 
Veranlassung  geben.  Diesem 
Vorkommnis  kann  durch  eine 
Abnahme  nur  in  sehr  beschränk- 
tem Maße  vorgebeugt  werden. 
Hier  muß  vielmehr  die  richtige  Betriebsleitung 
eingreifen,  selbst  auf  die  Gefahr  hin,  daß  dadurch 
das  eine  oder  andere  Blech  auf  kleinere  als  he 
absichtigte  Größen  geschnitten  werden  muß  und 
dadurch  der  Abfall  und  damit  der  Herstellungs- 
preis steigt. 

Nun  könnte  eingewendet  werden,  daß  der  Leiter 
eines  Betriebes  doch  nicht  jedes  Blech  vor  dem 
Schneiden  besichtigen  könne,  und  daß  die  Meister 
dann  aus  Mangel  an  Interesse  und  Faulheit  doch 
noch  eben  reingeschnittene  Bleche  durchgehen 
ließen.  Es  wäre  aber  ganz  falsch,  daraus  nun 
etwa  eine  Vorschrift  konstruieren  zu  wollen, 
derzufolgc  ein  gewisser  Prozentsatz  der  Bleche 
als  verlorener  Kopf  abgeschnitten  werden  müßte. 
Die  Verhältnisse  in  einem  Walzwerk  sind  dazu 
viel  zu  verschieden,  und  es  hieße  das  Kind  mit 
dem  Bade  ausschütten,  wollte  man  wegen  einiger 
weniger  Fülle  nunmehr  10.  15  oder  noch  mehr 
Prozent  aller  Bleche  in  den  Schrott  schneiden 
und  dadurch  die  Selbstkosten  um  10  bis  2."»  , 
f.  d.  Tonne  steigern.  Das  wäre  um  so  weniger 
wirtschaftlich,  als  es  ein  sehr  einfaches  und 
sicheres  Mittel  gibt,  die  wenigen  derartig  mit 
Mangeln  behafteten  Bleche  auszuscheiden.  Die 


Abbildung  1. 


Erscheinungen,  welche  auf  Tafel  I  und  II  in 
.Stahl  und  Eisen"  so  klar  dargestellt  sind,* 
lassen  sich  mit  bloßem  Auge  ohne  Vorbereitung 
an  jeder  Bruchflüche  einer  Zerreißprobe  erkennen. 
Eine  aufmerksame  Betrachtung  der  Bruchflüchen 
einiger  Dutzend  Zerreißproben,  welche  absichtlich 
zu  Studienzwecken  ganz  nahe  am  Kopf  eines  Bleches 
entnommen  wurden,  neben  denjenigen  einiger 
Tausend  Betriebs-Zerreißproben,  und  so  viele  wer- 
den in  jedem  Monat  in  vielen  Blechwalzwerken 
gemacht,  gibt  schou  genügende  Uebung.  um  auf 
Seigerung  beruhende  Mängel  eines  Bleches  zu 
erkennen.  Läßt  s  ch  ein  Fehler  nicht  deutlich 
erkennen,  so  ist  die  Seigerung  im  Bruch  nicht  so 
stark,  daß  ein  Beden- 
ken gegen  die  Ver- 
wendung des  Bleches 
vorliegt.  Der  Be- 
triebsleiter hat  daher 
nur  nötig  darauf  zu 
achten,  daß  die  Fa- 
brikat onsproben  an 
den  richtigen  Stellen 
entnommen  werden, 
und  muß  jeden  Tag 
die  in  guter  Beleuch- 
tung aufeinander  ge- 
legten Brüche  der 
gemachten  Zerreiß- 
proben ansehen  und 
etwa  fehlerhafte  aus- 
merzen. 

Es  ist  nun  nicht 
der  Schluß  zu  ziehen, 
daß  nunmehr  jedes 
Blech  geprüft  werden 
müsse.  Die  Sache  liegt 
vielmehr  so,  daß  im 
Stahlwerk  immer  4.  b\ 
H.  ja  bis  16  Brammen 
auf  einmal  auf  einer 
Diese  Brammen  sind  bezüglich  der  Seigerungs- 
erscheinungen  alle  gleichwertig.  Es  genügt  also, 
immer  nur  eine  Bramme  eines  Gespannes,  ja  in 
den  meisten  Füllen  nur  eine  Bramme  einer  Charge 
der  Erprobung  zu  unterwerfen. 

Es  muß  festgestellt  werden,  daß  es  ab- 
solut nicht  nötig  ist.  die  in  dem  angezogenen 
Aufsatz  beschriebenen  Prüfungsniethoden  in  die 
Praxis  zu  übertragen.  Die  so  geschmähte 
Zerreißprobe  der  Würzburger  Normen  gibt  bei 
einiger  Aufmerksamkeit  schou  die  gewünschten 
Aufschlüsse. 

Es  würde  sich  weiter  fragen,  ob  nicht  In 
die  Würzburger  Normen  Bestimmungen  herein- 


Abbildung  2. 
Platte  gegossen  werden. 


*  l>ie  HeHcliuffunjr  derartig  schlechten  Material* 
dürfte  dem  Verfasser  wohl  einige  Schwierigkeiten 
gemacht  haben.  Auf  die  chemische  ZuNammensit/ung 
der  beschriebenen  Rieche  soll  demnächst  noch  zurück- 
gekommen werden. 
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gebracht  werden  müßten,  welche  diese  Ver- 
hältnisse berücksichtigen.  Das  erscheint  aber 
ganz  unmöglich,  denn  man  kann  Erscheinungen, 
welche  vom  subjektiven  Empfinden  des  Einzelnen 
mehr  oder  weniger  abhingen,  nicht  unter  eine 
Regel  oder  unter  Zahlen  zwingen.  Diese  Kon- 
trolle Auszuüben  muß  man  schon  dem  Ehrgeiz 
der  einzelnen  Werke  und  dem  Zwang  über- 
lassen, welchen  die  Konkurrenz  ausübt. 

Des  ferneren  wird  die  Veröffentlichung  aller 
Falle,  in  welchen  sich  Schaden  geze  gt  haben, 
auch  ohne  Nennung  von  Namen  der  Blecherzeuger 
einen  sehr  heilsamen  E  nfluß  ausüben.  Endlich 
könnte  sogar  das  Mittel  der  Verwarnung  durch 
einen  Ausschuß,  bei  welchem  alles  einschlägige 
Mater  al  zusammenfließt,  von  großem  Wert  sein. 

Es  sei  nun  gestattet,  noch  einiges  über 
Probenahme  zu  sagen.  Aus  dem  Vorhergesagten 
ergibt  sich,  daß  die  Beschaffenheit  selbst  des 
besten  Bleches  an  verschiedenen  Stellen  ver- 
schieden ist.  Nun  können  aber  die  Kehler, 
welche  bei  der  Herstellung  des  Bleches  aus  der 
Bramme  gemacht  werden,  auch  die  Qualität 
noch  beeinflussen.  Es  kann  z.  B.  eine  Bramme 
an  einem  Ende,  an  einer  Ecke,  sogar  nur  in 
der  Mitte  überhitzt  worden  sein.  Wo  soll  nun 
der  Abnahmebeamte  seine  Proben  entnehmen  ? 
Oben,  unten  oder  in  der  Mitte?  Will  er  also 
ganz  sicher  gehen,  so  müßte  er  sechs  Proben 
von  jedem  Blech  machen,  um  z.  B.  b  i  der 
fünftauseudsten  gemachten  Probe  endlich  eine 
überh  tzte  Ecke  zu  finden.  Das  sind  einfai  h 
rnmöglichkeiten,  und  daher  gehört  die  Ent- 
deckung derartiger  Mangel  durch  den  Abnehmer 
zu  den  Zufalligke'ten,  auf  die  sich  keine  Ab- 
nahmevorschrift stützen  sollte.  Derartige  Sachen 
müssen  dem  Fabrikanten  überlassen  bleiben.  Es 
darf  dabei  nicht  vergessen  werden,  daß  es  eine 
der  ersten  und  eddsten  Aufgaben  bei  Schaffung 
von  Abnahme  Vorschriften  ist,  sie  so  zu  gestalten, 
daß  sich  der  Fabrikant  denselben  gern  unter- 
wirft und  mit  dem  Abnehmer  freudig  zusammen 
arbeitet,  um  betriebssichere  Bleche  zu  versenden. 
Die  Vorschriften  dürfen  keinerlei  Bestimmungen 
enthalten,  welche  nur  einengen,  ohne  die  (iewahr 
für  die  bestgee'gnete  Qualität  zu  steigern.  Durch 
Vorschriften  letzterer  Art,  und  nur  durch  solche 
wird  der  Fabrikant  zu  Heimlichkeiten  gegenüber 
dem  Abnahmebeamten  verleitet. 

Es  wurde  vorhin  gesagt,  es  sei  unrichtig, 
Beobachtungen,  welche  dem  subjektiven  Empfinden 
Einzelner  unterlagen,  in  Abnahmevorschriften  auf- 
zunehmen. Es  wird  da  erwidert  werden,  daß 
gerade  der  Aufsatz  in  , Stahl  und  F.  sen"  einen 
Weg  zeige,  auf  welchem  man  doch  zu  solchen 
Vorschriften  gelangen  könnte,  und  wird  da 
die  Kerbbiegeprobe  als  besonders  geeignet  ge- 
priesen. Diese  Probe  ist  vielleicht  brauchbar 
«ich  Aufklärung  über  gewisse  Erscheinungen, 
in  der   Regel  außergewöhnliche  Erscheinungen, 


zu  verschaffen,  und  so  besonders  bei  härteren 
Materialien  von  Bedeutung.  Es  wird  auch  gern 
zugegoben,  daß  aus  mit  ihr  erzielten  Ergebnissen 
Schlüsse  gezogen  werden  können,  welche  eine 
ganze  Fabrikation  von  Grund  aus  umgestalten 
können.  Aber  daß  sie  in  das  praktische  Ab- 
nahmegeschaft  Eingang  finden  wird,  daß  sie, 
wie  in  dem  Aufsatz  beschrieben,  je  zur  Abnahme 
von  Kesselblech  gebraucht  werden  wird,  muß 
bezweifelt  werden. 

Es  gibt  in  Deutschland  mehrere  Blechwalz- 
werke, welche  zwischen  40-  und  60  000  Zerreiß- 
proben im  Jahr  machen.  Wie  sollten  diese  aus 
so  vielen  Blechen  Stückchen  von  4  X  6  X  »»» 
herausarbeiten?  Diese  immer  gleichmäßig  ein- 
kerben, um  vergleichsfahige  Resultate  zu  er- 
halten? Das  erscheint  unmöglich. 

Des  ferneren  muß  bezweifelt  werden,  ob 
überhaupt  vergleichsfahige  Resultate  zu  erzielen 
sind.  Angenommen,  die  durch  Seigerung  be- 
einflußten Teile  des  Querschnitts  eines  Bleches 
betrügen  40  °,o,  so  wäre  die  obere  und  untere 
Lage  30  °/0  des  Querschnitts.  Nun  hat  man  es 
einmal  mit  einem  8  mm,  das  andere  Mal  mit 
einem  40  mm  dicken  Blech  zu  tun.  Aus  welchem 
Teil  des  Querschnitts  soll  nun  das  4  mm  dicke 
Stück  entnommen  werden?  Das  Stück  aus  dem 
8  mm -Blech,  selbst  wenn  es  genau  aus  der 
Mitte  stammte,  wird  3,2  mm  beeinflußten  und 
0,8  mm  nicht  beeinflußten  Stahl  enthalten  und 
ganz  andere  Eigenschaften  haben  als  das  Stück 
aus  dem  40  mm-Blech,  welches  nur  den  aller- 
schleehtesten  Teil  des  innersten  Blockes  enthalt, 
selbst  wenn  beide  aus  derselben  Charge  stammen 
und  die  Durchschnittsanalyse  der  Blechstelle, 
welch  'r  die  Probe  entnommen  war,  die  gleiche  ist. 
Eine  Variierung  der  Dicke  des  Streifens  nach 
der  Dicke  des  Bleches  würde  auch  unzulässig 
sein.  Die  Unmöglichkeit,  eine  solche  Probe 
gleichwertig  für  alle  Falle  zu  gestalten,  scheint 
allein  durch  diese  Erwägungen  nachgewiesen. 
Es  wäre  nun  wohl  noch  nötig,  darauf  hinzu- 
weisen, daß  die  Veröffentlichungen  von  Versuchs- 
ergehnissen sich  beinahe  immer  auf  Falle  be- 
ziehen, welche  zu  irgendwelchen  Beanstandungen 
Veranlassung  gegeben  haben,  und  beinahe  iu  allen 
Fallen  wird  mehr  oder  minder  mangelhaftes  Ma- 
terial oder  mehr  oder  weniger  verdorbenes  Material 
beschrieben.  Leider  wird  das  meistens  in  solcher 
Form  gemacht,  daß  schon  eine  ganz  außergewöhn- 
liche Sachkenntnis  dazu  gehört,  sich  davor  zu 
schiit zeii.  derartige  Falle  nicht  zu  verallgemeinern. 
Leider  werden  häufig  Schlüsse  gezogen,  welche 
sieh  dem  gesunden  Empfinden  der  Praxis  als  un- 
geheuerlich darstellen.  Solche  Schlüsse  sind 
nun  auch  aus  den  Versuclisergel.iiiss.n  bezüglich 
der  Würzburger  Normen  gezogen  worden,  und 
es  kann  dalier  nicht  oft  und  nicht  scharf  genug 
betont  werden:  Derartige  Arbeiten  sind  Alliierst 
interessant,   sie   sind   äußerst  verdienstvoll  und 
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können  auch  geeignet  sein,  große  Verbesserungen 
in  den  Erzeugungsmethoden  der  Fabrikate  herbei- 
zuführen.* sie  sind  aber  gänzlich  ungeeignet,  zur 
laufenden  Materialprüfung  der  riesigen  Mengen. 

•  Vergleiche  auch  „Zeitucbrift  He»  Oestcrreirhi- 
srben  Ingenieur-  und  Architekten- Verein»"  U»o5  Nr.  51 
Seite  705. 


welche  die  Industrie,  heute  herstellt,  heran- 
gezogen zu  werden.  Ks  kann  daher  nicht  ernst 
genug  davor  gewarnt  werden,  altbewährte  Prü- 
fungsmethoden.  wie  die  Würzburger  Normen,  zu 
verurteilen,  ehe  nicht  etwas  Besseres,  für  die 
Praxis  Brauchbares,  an  deren  Stelle  gesetzt 
werden  kann. 


Gasofen  und  Halbgasofen. 

Von  W.  Tafel  in  Nürnberg. 

<N*chdru4*k  T**rbotrn.) 

In  jüngster  Zeit  ist  in  dieser  Zeitschrift   des  von   f>2  qm   Heizflache    war  früher  an  einen 

öfteren  die  Frage  behandelt  worden,  wie  sich  kleineren  Ofen  von  nur  etwa  (5500  kg  Einsatz 

für  Schwei  (i-  und  Ähnliche  Oefen  die  Wirtschaft-  angeschlossen;  er  ist  für  die  jetzige  Feuerung 

lichkeit  des  Gasofens  zu  der  der  alteren  Feue-  trotz  des  nachträglich  noch  eingefügten  Ueber- 

ningen,  insbesondere  des  Halbgasofens  mit  nach-  hitzers  zu  klein,  die  Abgase  gehen  deshalb  noch 

geschaltetem  Kessel,   verhalt.    An   den  Erörte-  mit   einer   mittleren  Temperatur   von   420°  in 

rangen   haben   sich   vielfach  Autoren   beteiligt,  die  Esse.  Die  hierdurch  verloren  gehende  Warme 

die    als    Erfinder    oder    Vertreter    besonderer  laßt  sich,  sobald  für  mehr  Dampf  Verwendung 

Feuerungen  bis  zu  einem  gewissen  Grade  Partei  vorhanden  ist,  was  derzeit  bei  der  Anlage  nicht 

waren.    Daher  mögen  die  nachstehenden  Unter-  der  Fall,  ohne  weiteres  nutzbar  machen,  indem 

suchungen,  welcho  ohne  jedes  Interesse  an  dem  ein   größerer   Kessel   angeordnet   wird.  Sieht 

Resultat  angestellt  worden  sind,  als  Ausdruck  der  man  von  letzterem  Umstand  zunächst  ab,  so 

Meinung  von  jemandem,  der  sich  in  der  Praxis  ergibt   sich  beim  l'ebergang  zur  Gasfeuerung 

viel  mit  dieser  Frage  zu  beschäftigen  gehabt  hat,  mit    separatem    Kessel    bei    Verwendung  der 

den  einen  oder  andern  Walzwerkstechniker  int  er-  gleichen  Kohle  (böhmische  Steinkohle  mit  f>800 

essieren.   Ich  übergebe  sie  der  Oettentlichkeit,  ob-  W.-E.   in  Stücken)   für  die  oben  angegebenen 

wohl  sie  lediglich  Betriebsreehnungen  darstellen,  Leistungen  der  nachfolgende  Kohlenverbrauch, 

welche  keinen  Anspruch  auf  wissenschaftliche  Ge-  Siemens    in    Dresden    hat    aus    einer  Anzahl 

nauigkeit.  machen,  und  obwohl  ich  mir  bewußt  bin.  Schichten    für    seinen    Gasofen,    ebenfalls  auf 

daß  sie  für  die  Mehrzahl  der  Feuerungstechniker  Schrottpakete  gehend,   einen  durchschnittlichen 

zum   guten  Teil   Altbekanntes  enthalten.     Ich  Kohlenverbrauch  von  20  kg  für  100  kg  fertiger 

sehe  zunächst,  von   allen  theoretischen  Erörte-  Ware  angegeben.    Ich  bezweifle,  ob  diese  Zahl 

ruugen  ab  und   stelle   lediglich   die   Resultate  bei  Schrott   und  bei  so  kleinen   Paketen,  wie 

einer  bestehenden  Schweißofenanlage  mit  Hall)-  den  oben  angegebenen,  erreicht  wird,  setze  sie 

gasfeuerung  und  nachgeschaltc.tcm  Kessel  fest,  aber  als  Grenzwert  ein.   Die  fragliche.  Steinkohle 

um  hierauf  mittels  einer  überschlagigen  Rechnung  wird  in  einem  guten  separaten  Kessel  etwa  eine 

zu  untersuchen,  welche  Resultate  zu  erwarten  7 1 /«fache  Verdampfung  erzielen.    Es  ergibt  sich 

sind,  wenn  diese  Anlage  auf  reine  Gasfeuerung  dann  ein  Verbrauch :                             k*  Kohle 

mit   getrenntem   Dampfkessel    umgebaut  würde.  für  7250  kg  Ausbringen  zu  20  <>0  ....  1450 

Der  fragliche  Halbgasofen,  auf  Schrott-  f,ir  rund  10WH»  kg  Dampf  hei  7'/»  ferner 

pakete  von  25  l.i«  33  kg  Oewieht  zu  Fein-  Verdampfung  1330 

eisen  gehend,  »etzte  in  der  Schicht  (Mittel       ^  2()IMW  kS  Dampf  um  Hu "  überhitzt: 

au»  zwei  Vur»ueh»tagcn»  ein  9040  für   •  k£  Dampf  und  1°  \  eberhitzung 

und  braehte  hu»  an  fertiger  Ware  .  .    7250  0,5  W.-E.;  Nutzeffekt  de»  l'eberhitzer» 

««Abfällen                                             460  =  -5  0       -bt  20  Ooo  X  HO  X  0,5  ,6Q 

an  Sehweißschlacke  1580  °'  *  6800  X0,75   

Der  Kohlenverbrauch  betrug  2SMJ0  2940 

In  dem  naebgosi  halteten  Ke»»el  H  'ornwall-  .„„_  ...          „        ,    ...  ,  ,, 

ke»»el  mit  Tn.erke^el  und  Veherhitzer.  2'JhO  kg  in  der  außerordentlich  unvoll- 

durch  welch  letzteren  der  I»ampf  von  zwei  kouimenen,  weil  mit  zu  kleinem  Kessel  versehenen 

Kesseln  streicht)  wurden  verdampft   .   .    y.Mifl  Halbgasofenanlage. 

Mittler  r  Dam]ifdruck  war  H  Atm.  aiis.  I'm  zu  ermitteln,  was  sich  aus  der  Anlage 
Obige  !(!MiO  kg  und  außerdem  ungefähr  das  noch  herausziehen  laßt,  wenn  durch  Vergrößerung 
gleiche  Quantum  aus  einem  benachbarten  Kessel  des  Kessels  die  Temperatur  der  Abtrase  auf  210° 
ohne  l'eberhitzer.  zusammen  also  rund  20  000  kg  erniedrigt  wird,  wobei  noch  genügender  Essenzug 
Dampf,  wurden  in  dein  IVherhitzcr  auf  eine  gewährleistet  ist,  gebe  ich  nachfolgend  in  ab- 
mittlere Temperatur  von  250°  (\  gebracht,  also  gerundeten  Zahlen  die  Warmebilanz  der  oben 
um  rund  80°  überhitzt.    Der  betretende  Kessel  geschilderten  Halbgasfeuerung. 


Digitized  by  Google 


1.  Februar  1906. 


(iatofen  und  llalhijunofm . 


Stahl  und  Eben.  I.H5 


W.-K. 

% 

%  bei  AJiordnuDK 

elnei  rröBeren 
KroeUli  d.  folgend. 

1.  "250  kg  Ausbringen  an  fertiger  Ware  und  4B0  kg  Abfälle, 

3.  10  000  kg  Wasser  auf  8  Atm.  abs.  /u  «00  W.-E  

4.  20  000  kg  Dampf  um  80»  überhitzt,  für  1  0  und  1  kg  0,5  W.-K. 

5.  WärmeverluHt  durch  50  900  kg  Abgabe  von  420°  (HpcxiriHchc 

1  920  000 
520  000 

6  000  000 
800  000 

5  130  000 

9,5 
2,6 
29,8 
4,0 

25,5 

9.5 
2.6 

38.5 
4,0 

15,2 

2960  kg  Kohle  mit  6800  W.-K.  enthalten  

14  370  000 
20  130  000 

Re»t  .... 

5  760  000 

28,6 

30,2 

Hei  einem  Wirkungsgrad  von  85  on  für  den  Kessel  ausschließ- 

lirh  Verlust  durch  die  Essengaae  und  75  o«  Wirkungsgrad 

für  den  l'eberhitzer  kommen  auf  Rechnung  der  letzteren 

.       _    t    6  000  000  ,  800  000      B  on~  ^ 
ron  dorn  Rest:      ^      +    ^        b  800  000  _  .... 

verbleiben  für  unvollkommene  Verbrennung,  (iasvcrlust,  Ver- 

1  325  000 
4  435  000 

100,0 

6,6 
22,0 

100,0 

6,6 
23,6 

Rent  .... 

5  760  000 

28,6 

80,2 

Hierzu  sei  bemerkt,  zu  1  und  2:  Zuver- 
lässige Zahlen,  welche  Wärmeeinheiten  zur  Er- 
hitzung von  1  kg  Eisen  auf  Schweißteuiperatur 
und  zur  Schmelzung  von  1  kg  Schlacke  nötig 
sind,  standen  mir  nicht  zu  Helmte.  Die  oben 
eingesetzten  sind  durch  allerdings  rohe  Versuche 
gewonnen,  indem  in  ein  bekanntes  Gewicht  von 
Wasser  ein  ebenfalls  bekanntes  Gewicht  einmal 
von  Eisen  in  Schweißhitze,  dann  von  geschmol- 
zener Schlacke  eingebracht  wurde,  worauf  aus 
der  Temperaturerhöhung  des  Wassers  die  ab- 
gegebene Warme  ermittelt  wurde.  Es  ergab 
sich  aus  den  Versuchen,  daß  zur  Erhitzung  von 
1  kg  Schmiedeisen  auf  Schweilihitze  24*  W.-E.,* 
zur  Schmelzung  und  Erhitzung  von  1  kg  Schlacke 
auf  Schw  eißofentemperatur  32fi  W.-E.  nötig  sind. 

Zu  5 :  Aus  dem  Durchschnittsresultat  einer 
Reihe  von  Gasanalysen,  welche  in  den  verschie- 
denen Perioden  der  Charge  von  den  Abgasen 
mit  d  m  Orsatapparat  gemacht  wurden,  errechnete 
sich  das  Quantum  der  Abgase  auf  50  000  kg. 

Die  theoretische  Menge  aus  2!»«0  kg  Kohle** 
ist  10  X  290»  =  29  600  kg.  Es  ergibt  sich  also 
ein  Luftübersehuli  von  50  «0)0  2»  600  =  2 1  800 ; 
theoretische  Luftmenge  ist  l»  X  2900  =  2«  640 ; ** 
••s  ergibt  sich  also  ein  Luftüberschuß  von  etwa 
so  "  u.  der  allerdings  hoch,  aber  deshalb  erklär- 
lich ist,  weil  während  des  Ziehens  der  Charge 
durch  die  Arbeitstüren  fast  andauernd  Luft  in 
den  Ofen  eintritt,  die  mit  den  Abgasen  durch 
den  Kessel  hindurchgeht  und  in  die  Esse  ent- 

•  Dürre  gibt  für  ftehweißeiseu  200  nn,  andere 
fanden  noch  niedrigere  Zahlen.  Die  Differenz  dürfte 
daher  rühren,  daß  früheren  Versuchen  nur  Eisen,  den 
meinitfen  dagegen  ein  liemisch  von  Eisen  und  Schlacke, 
wie  es  oben  aus  dem  Schweißofen  zur  Wal/o  kommt, 
mirrunde  lag. 

"  Siehe  Hütte:  Wirme,  vollkommene  Verbrennung 
gebräuchlicher  Hrennatoffe, 


weicht.  Zuverlässige  Zahlen  hierüber  zu  er- 
halten, ist  sehr  schwer,  weil  aus  dem  eben  an- 
gegebenen Grunde  die  Abgase  jeden  Augenblick 
von  anderer  Beschaffenheit  sind. 

Der  Warmeverlust  durch  die  Essengase 
reduziert  sich,  wenn  die  Temperatur  von  420° 
auf  250 0  durch  Anwendung  eines  größeren 
Kessels  zurückgebracht  würde,  auf 

5 130000  *Jjj  =  3J)50000  W.-E.  =  15,2  o/0 

der  gesamten  erzeugten  Warme  (s.  Wftrmobilanzj; 
bei  einem  Wirkungsgrad  von  0.S5  des  Kessels 
gehen  von  den  gewonnenen  10,8  u/o  S,7  °/o  auf 
vermehrte  Dampferzeugung,  1.6  °/o  auf  den  Kost 
(s.  dritte  Spalte  der  Bilanz).  Das  verdampfte 
Wasserquantum  wird  sich  demnach  bei  Anord- 
nung eines  größeren  Kessels  um 

5  130  000  -  8  050  000  uR 
 600    -         X  0,85  =  2950  kg 

erhöhen  (gewonnene  Wärme  aus  den  Abgasen 
:>  180  000-  8  050  000;  Wärme  zur  Verdampfung 
von  1  kg  Wasser  =  «00  W.-E.;  Wirkungsgrad 
des  Kessels  exklusive  Verlust  durch  die  Abgase 
=  0.S5).  Der  Kohlenverbrauch  des  Gasofens 
mit  separatem  Kessel  für  die  gleiche  Leistung 
erhöht  sich  auf 

1450  kg  wie  oben  für  die  Charjre 

160   „      „      m      »     „  l'ehcrhit/ung 
17:tO   ,    für  Hildung  von  12  950  kg  Dampf  bei 
7'  »facher  Verdampfung 

3340  kg 

gegen  2S«0  kg  im  Halbgasofen. 

Daß  die  Abgase  von  42<l"  bei  Anordnung 
eines  genügeml  großen  Kessels  zum  Verdampfen 
ohne  Schwierigkeit  benutzt  werden  können,  unter- 
liegt keinem  Zweifel.  Auch  wenn  man  dabei 
das    Quantum    der   Verbrennung»],  rodukte.  das 
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wie  pesapt  zuverlässip  schwer  bestimmt  werden 
kann,  wesentlich  perinper  als  oben  annclimcn 
will,  hleiht  immer  noch  der  Halbpasofcn  mit 
nachpesehaltetcm  Kessel,  was  den  Kohlenver- 
liranch  betrifft,  freien  den  Hasofen  mit  separatem 
Kessel  im  Vorteil.  Ich  nehme  zum  Reweis 
hierfür  als  Grenzwert  an,  daß  die  Kohle  panz 
ohne  Luftüberschuß,  d.  h.  mit  der  theoretisch 
notwendigen  Luftmenpe  verh rennen  soll ;  dann 
ergibt  sich  die  Menpe  der  Abgase  wie  ölten  nn- 
pepehen  mit  29  000  ktr:  die  Abwärme  ist 
2:M}00  X  0,24  X  420  und  der  zum  Verdampfen 
ausnutzbare  Teil  2!»  «00  X  0.24  (420  —  250»  = 
1  208  000  W.-E.     Hieraus  ergibt  »ich  eine  Mehr- 

verdampfunp  von  ann —  ^liOOkpund 

tiOO 

der  Gasofen  mit  .separatem  Kcscl  bat  für  die 

gleiche  Leistung  folpenden  Kohlenverbrauch: 

für  die  Charge  und  reherhitzunp  wie  oben    1610  kg 
für   11700  kj;    Walser    bei   7'  »  farher 

Verdampfung   15C0  , 

zusammen   3170  kg 

pepen  29f'»0  kp  im  Halbpasofcn. 

Anders  liopt  die  Sache  selbstverständlich, 
wenn  kein  Dampf  benötigt  wird,  wenn  Wasser- 
kräfte vorhanden  oder  die  Kraft  aus  Giehtpasen 
gewonnen  wird.  Auch  für  Anlagen,  welche  die 
Kraft  in  Gasmotoren  mit  eigenen  Generatoren 
erzeugt,  stellt  sich  die  Rechnunp  zugunsten  iles 
Gasofens  mit  Gasmotor  pepenüber  Halbpasofcn 
mit  Dampfkessel,  sofern  man  mit  den  pünstigen 
Kohlenverbrauchsznhlen  der  Gasmotoren,  wie  sie 
die  Maschinenfabriken  anheben,  nicht  nur  un- 
mittelbar nach  der  Inbetriebsetzung,  sondern  im 
Dauerbetrieb  rechnen  kann.  Die  vorliegende 
rntersuchunp  irilt  eben  nur  für  Anlagen,  in 
welchen  mit.  Dampfkraft  gearbeitet  wird.  Kür 
Verhaltnisse,  wie  die  oben  angegebenen,  kann 
der  Halbpasofen,  dein  der  Kessel  fehlt,  bei 
welchem  also  die  33.8  *\'n  in  unserer  Warme- 
bilanz  für  Dampferzeugunp  und  -l'eherhitzunp 
wegfallen,  den  richtig  gebauten  Gasofen  selbst  - 
verstaudlich  nicht  erreichen. 

Was  die  Forderung  der  riehtipen  Hauart 
für  den  letzteren  betrifft,  so  weise  ich  darauf 
hin.  daß  die  bisher  pebauten  Gasöfen  in  der 
Mehrzahl  auf  diese  Bezeichnung  schon  deshalb 
keinen  Anspruch  haben,  weil  sie,  abgesehen  von 
Ausstrahlunps-  und  ähnlichen  Verlusten,  ich 
möchte  sagen  abgesehen  von  dem  mechanischen 
Wirkuupsprad.  schon  theoretisch  sich  über  55 
bis  70"»  Wärinenusuutzung  nicht  erleben 
können.  Zur  Begründung  dieser  Behauptung 
führe  ich  an,  daß  die  Verbreniiungsluft  für 
Gasöfen  nur  ungefähr  50  "  o  der  Wanne  der 
Abgase  aufzunehmen  vermag,  selbst  wenn  sie 
die  Temperatur  dieser  selbst  im  Regenerator 
oder  Recuperator  annehmen  würde.  Ks  geht 
eben  weniger  Verbrennunpsliift  in  den  Ofen,  als 
Abpase  ihn  verlassen,  deshalb  können  letztere 


auch  weniper  Warme  zum  Ofen  zurüektrapen, 
als  die  Abpase  hinausführen.* 

Nimmt  man  an.  dali  die  Charpe  15  °o  der 
erzeupten  Warme  absorbiert  habe,  so  bedeuten 
50 "  o  Verlust  der  Abwarme  eine  theoretische 
Warme-Ausnutzunp  von  100  —  (50  X  0,85) 
—  rund  57  °io.  Man  verwendet  nun  in  der  Mehr- 
zahl der  (iasöfen  den  Best  der  Abhitze  zum 
Vorwärmen  auch  der  Generatorpase.  In  der  Tat 
sind  diese,  sofern  sie  kalt  zum  Ofen  kommen, 
imstande,  alle  Warme,  welche  die  Verbrennunps- 
liift nicht  aufzunehmen  vermap.  den  Abpasen 
abzunehmen  und  zum  Ofen  zurückzutrapen.  Wir 
können  auf  diesem  Wepe  im  Gasofen  die  Wftrme- 
verluste  durch  Abpase  so  weit  herabmindern,  als 
es  die  Krzeupunp  penüpenden  Essenzups  zulaßt. 

Nun  ist  aber  in  einer  Keuerunp.  in  welcher 
Generatorpase  kalt  zum  Ofen  kommen  (ob  in- 
folpe  lanper  Gasleitunpen  oder  wie  sonst,  ist 
dabei  pleiehpültipi.  doch  die  Verbrennunpswarme. 
welche  bei  der  Rilduup  von  CO  aus  C  frei  wird, 
vernichtet  worden:  bekanntlich  beträpt  diese 
Warmemenpe  unpefahr  1  3  der  bei  der  voll- 
kommenen Verbrennunp  von  C  entstehenden 
Wanne.  Ks  läßt  also  die  Anordnunp:  „Generator 
am  ( >fen  bei  Vorwarmunp  nur  der  Verbrennunps- 
luft"  eine  Wärmeausnutzunp  von  höchstens 
57",»  zu;  die  zweite  Anordnunp:  „Generator 
entfernt  vom  Ofen.  Vorwärmunp  von  (ras  und 
Luft",  wenn  die  Generatorpase  kalt  zum  Ofen 
kommen,  eine  Ausnutzunp  von  höchstens  (15 
bis  70  °/o. 

Rei  den  Gasöfen  ist  eine  dritte  Anonlnunp 
möplich:  die  (ieiieratorpase  werden  durch  An- 
naherunp  des  Generators  an  den  Ofen  möglichst 
warm  zu  diesem  liezw.  dem  Kepenerator  pebracht. 
uml  Luft  sowohl  wie  warme  Gase  werden  im 
Kepenerator  vor  dem  Eintritt  in  den  Verbren- 
uunpsraum  erhitzt.  Wer,  wie  es  vielfach  ge- 
schehen ist.  in  der  letzteren  Form  des  alten 
Siemensofens  das  Heil  erblickt,  übersieht,  dal'», 
je  warmer  die  Generatorpa.se  zum  Kepenerator 
kommen,  um  so  weniper  Warme  sie  von  den 
Abpasen  aufnehmen  können.  Eine  einfache 
l'eberlepnnp  oder  auch  der  Gmndsatz  der 
mechanischen  Warmetheorie,  dali  Wärmeüher- 
trapunp  nur  von  Würmetrapern  mit  höherer 
Temperatur  auf  solche  von  niedriperer  Temperatur 
slatttindeii  kann,  zeipt.  daß  wir  die  Abirase, 
welche  zur  Vorwarmunp  der  Generatorpase 
Verwendunp  linden,  durch  die  letzteren  nur  auf 
diejenipe  Temperatur  abkühlen  können,  welche 
die  Generatorgase  beim  Eiutritt  in  den  Kepene- 
rator oder  Rekuperator  besitzen.     Mit  anderen 

*  Nach  Ledebur  gibt  theoretisch  1  kp-  (iencrator- 
<:»<*  mit  1.1  \  ktf  Luft  J.U  kg  Abgas;  spez.  Wärmen 
iiiiirclrihr  ijleirli  u.J4  bis  O.-.'o.  Hieraus  ergibt  sieh, 
dali.  die  Wärme  der  Abgabe  =  100  «e-et/.t,  die  Wärme, 
welehe  die  ( ieiieratortrase  aufnehmen  können  =  rund 
.Vi,  die,  welehe  die  Luft  aufnehmen  kann  —  rund  .*..(  int. 
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Worten:  Gelingt  es  mir,  die  Generatorgase  mit 
z.  R.  'J00  ü  in  den  Regenerator  zu  bringen,  so 
verlaßt  die  durch  diesen  Regenerator  streichende 
Abgasmeuge  nachher  den  Regenerator  ebenfalls 
mit  etwa  900 u,  und  es  trügt,  gleiche  Mengen 
und  gleiche  spezifische  Warmen  vorausgesetzt 
(ungefähr  trifft  dies  zu)  demnach  die  aus  dem 
Regenerator  abziehende  Abgasmenge  ungefähr 
die  gleiche  Wärmemenge  wieder  fort,  welche 
die  vorzuwärmenden  Gase  aus  dem  Generator 
mitgebracht  haben.  Einsichtige  haben  deshalb 
vielfach  bei  dem  alten  Siemensofen  mit  Recht 
auf  die  Erhaltung  der  Warme  der  Generator- 
gase keinen  Wert  gelegt,  denn  verloren  war 
sie.  wie  oben  gezeigt,  doch;  es  konnte  gleich- 
gültig sein,  ob  auf  dem  Weg  zum  Ofen  oder 
zur  Esse.  Bemerkt  sei  noch,  daß  die  Tatsache, 
daß  viele  alte  Sietnensgasöfon  warme  Generator- 
gase zum  Regenerator  oder  Rekuperator  bringen 
und  doch  kalte  Essengase  halten,  an  der  obigen 
Wahrheit  nichts  zu  andern  vermag.  Die  HO  "  o 
Warme  sind  hier  durch  vermehrte  Ausstrahlung 
z.  B.  bei  übergroßen  Regeneratoren  oder  durch 
sonst  irgend  ein  offenes  Türchen  entwichen,  im 
Ofen  nutzbar  sind  sie  nicht  gemacht  worden, 
wie  aus  obigen  Ausführungen  unzweideutig 
hervorgeht. 

Der  Unmöglichkeit,  die  ganze  Abwarme,  soweit 
sie  nicht  zur  Erzeugung  des  Essenzuges  erforder- 
lich ist.  in  der  alten  Sieuiensfeuerung  in  den 
<  Ifen  zurückzuführen,  verdankt  die  geniale  Idee 
der  Nachfolger  von  Siemens,  die  Abwarme 
chemisch  zu  regenerieren,  ihre  Entstehung.  Der 
neue  .Siemensofen"  nimmt  von  den  Abgasen 
ungefähr  '  s  weg  und  führt  sie  zum  Zweck  der 
rheinischen  Regenerierung,  d.  h.  zur  Zerlegung 
der  Kohlensaure  mit  Hilfe  von  ('  zu  CO  unter 
den  Rost  zurück.  Die  Warme  dieses  Dritt eiles 
der  Aligase  wird  zunächst,  da  auf  diesem  Wege 
Verluste  nicht  entstehen,  auf  die  «lenkbar  voll- 
kommenste Weise  regeneriert.  Die  restlichen 
dienen    zur  Vorwarmung  der  Vcrbrennungsluft. 

Nehmen  wir  an,  daß  «Ii«-  Charge  lfi"  »  der 
erzeugten  Wärme  absorbiere.*  «laß  ferner  33  V't'V'o 
der  Warme**  chemisch  regeneriert  werden,  so 
Meilien    rund  50  n  o  übrig,  welche,  wie  gezeigt. 

•  Auch  wenn  ein  etwa*  höherer  Prozentsatz  für 
die  Wärnieabrahrung  durch  die  Charge  eingesetzt 
wird,  wie  es  bei  Oofen  mit  großer  Produktion  zulässig 
i-t,  Ändern  sieh  die  nachfolgenden  Betrachtungen 
wenig,  soweit  et«  wich  um  Oefen  handelt,  bei  welchen 
Bedingung  ist,  daß  auf  allen  Teilen  dex  Herde»  eine 
hübe  Temperatur  herrscht,  wie  bei  Schweiß-  oder 
Schmelzofen.  Anders  verhalten  sich  natürlich  Koll- 
öfen.  bei  welchen  im  letzteren  Teil  des  Ofen*  sehr 
niedrige  Temperaturen  zulässig  sind,  bei  »eb  ben  also 
die  Abwärme  eine  weit  geringere  Holle  spielt. 

"  Im  Anfang  der  «Oer  Jahre  sind  in  .Stahl  und 
Ki-en-  ausführliche  Berechnungen  veröffentlicht  worden, 
w.  |,  he  nachweinen,  daß  ein  «ienerator  noch  betrieben 
werden  kann,  der  1  j  der  Verhrcniiiingsprodukte  wie.ler 
«■geführt  erhält. 


tlifi  N'erbrennungsluft  bei  der^Vorwttrmung  auf- 
zunehmen und  zum  Ofen  zurückzuführen  im- 
stande  ist.  Andere  Ofenkonstrukteure,  so 
Pietzka,  haben  aus  der  Erkenntnis  der  oben 
abgeleiteten  Tatsache  heraus  durch  Anwendung 
von  drehbaren  Herden  erreicht,  auch  bei 
Schweiß-  und  Schmelzöfen  durch  die  Charge 
einen  größeren  Teil  der  erzeugten  Warme  zu 
entziehen;  der  drehbar«»  Herd  ermöglicht  es 
dann,  die  Abgase  schon  mit  niedrigerer  Tempe- 
ratur aus  dem  Ofen  entweichen  zu  lassen. 
Außerdem  hat  Pietzka  auch  an  seinen  Gasofen 
Kessel  angeschlossen;  er  hat  auf  diesem  Wege 
einen  Wirkungsgrad  erreicht,  der  d«'m  d«»r  neuen 
Siemensfeuerung  in  nichts  nachsteht;  sein  Ofen 
hat  sich  wohl  nur  seiner  Kompliziertheit  wegen 
nicht  allgi-meiner  in  der  Praxis  eingeführt. 
Selbstverständlich  wird  jeder  andere  Gasofen 
mit  angebautem  Generator  ebenso  wie  «1er  letzt- 
genannte durch  Anfügung  eines  Kessels  befähigt, 
seine  Abwärme,  soweit  sie  nicht  auf  «Ii«-  Ver- 
brennungsluft übertragen  werden  kann,  auszu- 
nutzen, alier  man  scheut  wohl  «lie  Kompliziert- 
heit, welche  entsteht,  wenn  zuerst  ein  Wind- 
erhitzer und  nach  diesem  nochmals  ein  Kessel 
nachgeschaltet  werden,  oder  aber  es  ist,  wie 
früher  erwähnt,  durch  Ausstrahlung  usw.  so 
viel  Abwarme  verloren  gegangen,  daß  aus  den 
Abgasen  nicht  mehr  viel  zu  holen  ist. 

Wir  kehren  zurück  zu  «ler  Warincbilanz. 
Wir  sehen,  «laß  die  gesamten  Verluste  bei  der 
durch  Vergrößerung  des  Kessels  verbesserten 
Anlage  sich  zusammensetzen  ans  ti.ti  "  n,  w«dche 
durch  die  Verluste  im  Kessel  bedingt  sind,  aus 
ir»,2°/o  durch  dm  Essengase  und  23. <>  0  i.  durch 
Straubings-  und  ahnliche  Verluste.  Der  Gas- 
ofen  mit  separatem  Kessel  hat  naturgemäß  den 
ersteren  Verlust  von  «,«>  %  ebenfalls;  was  die 
beiden  anderen  Posten,  zusammen  38,H  be- 
trifft, so  müssen  wir  beim  Vergleich  unter- 
scheiden zwischen  Gasöfen  alten  und  neuen 
Systems.  Die  ersteren  weisen,  wie  wir  gesehen 
haben,  einen  unvermeidlichen  tlu  oretischen  Ver- 
lust von  wenigstens  33'  '3  %  bis  43"  o  auf,  es 
ist  deshalb  klar,  daß  die  Gesamt Verluste  für 
Abwärme.  Ausstrahlung  und  Leitung  usw.  iilxr 
obigen  3H,S "  11  liegen  müssen,  um  so  mehr  als 
nicht  einzusehen  ist.  wie  «ler  Gasofen  mit  seiner 
großen  Oberflache  die  '20  I.eitungsverluste  des 
Halbgasofens  unterschreiten  soll. 

Für  Gasöfen  neuen  Systems  dagegen  wird 
man  sagen  können,  «laß  «ler  Verlust  durch  die 
Kssengase  kaum  unter  1 V  »  sieb  halten  kann. 
Treten  die  V.  rbrennungs'proiliikte  aus  dem  Herd- 
raum mit  14<i0"  und  aus  dem  1  Ifen  in  die  K»<- 
mit  '250  ",  so  ergeben  sich  etwa  H> '■'  ...  Der  b'est 
von  23.»;  "  11  lfllit  sich  auf  rechnerischem  Wege 
nii'ht    fassen.     Wenn    wir   zu    Beginn  bei  dem 

Vergleich     des     Kohle ItVcrhrauchcs     einer     II  ilb- 

gasot'eiianlage    und    einer    Anlage    mit  G,t»..fe:i 
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und  getrenntem  Kessel  für  einen  einzelnen  Fall 
gesellen  haben,  daß  der  Halhgasofen,  weil  im 
(ranzen,  auch  bezw.  des  Kestcs  überlegen  war. 
so  hllit  sich  aus  der  Wiirmebilanz  weiter  all- 
gemein sauren,  daß  auch  in  anderen  Füllen  der 
richtig  {rebaute  Gasofen  unmöglich  wesentlich 
bessere  Kesultate  ergeben  kann,  als  der  Halh- 
gasofen. etwa  um  30  und  40  0 'o,  wie  oft  behauptet 
wird.  Man  wird  vielmehr  sagen  können,  daß  der 
Halbgasofen  mit  angebautem  Kessel  bezw. 
Würmeausnntzung  mit  den  neuen  Gasofen- 
systemen  und  separatem  Kessel  theoretisch  un- 
gefähr auf  gleicher  Stufe  steht,  den  alteren 
Systemen  ist  er  theoretisch  zweifellos  überlegen. 
Die  Entscheidung,  welchem  von  den  beiden 
ersteren  Systemen  der  Vorzug  zu  geben  ist, 
wird  also  mehr  von  praktischen  Fragen  ab- 
hangen, l'm  beide  Systeme  zu  vergleichen, 
gebe  ich  nachfolgend  eine  Aufstellung  der  Haupt- 
punkte, welche  für  die  Kritik  eines  Eisenhütten- 
ofens maßgebend  sind,  und  setze  ein  G  bei.  wo 
der  Gasofen,   ein  H,  wo  der  Halbgasofen  über- 


legen ist. 

1.  Vollständige  Verbrennung  G 

2.  Hohe  Verbrennungsternperatur .  .  .     (i  — 

3.  Geringe  AbkQhlungsflächen,  weil  da- 
durchAnsstrahlungs-.Loitungsverluato 

gering  -  tl 

4.  Geringe  8teinma*sen,  dadurch  An- 
sehürkosten  gering  —  H 

5.  Geringe  Anlagekosten  —  II 


6.  Geringe  Unterhaltungskosten    .  .   .  «nentacklcdta 

7.  Einfachheit  der  Konstruktion,  infolge- 
dessen geringe  Wahrscheinlichkeit 
von  Betriebsstörungen  od.  schlechtem 
Ofengang  (z.  B.  Gasexplosionen  Bind 
beiHalbgasöfen  ausgeschlossen),  dann 
einfache  Bedienung,    also  weniger 


geschultes  und  intelligentes  Personal 

erforderlich   —  II 

8.  Wegfall     Verlusten  beim  Unisteuern  —  II 

9.  Niedriger  Abbraml   G  — 


Zu  Punkt  1  ist  nichts  zu  sagen,  der  Gas- 
ofen ist  hier  zweifellos  überlegen. 

Zu  2:  Die  hohe  Temperatur,  welche  durch 
die  Vorwärmung  von  Luft  und  Gas  erreichbar 
geworden  ist.  hat  bekanntlich  wichtige  hütten- 
männische Prozesse,  wie  das  Martinieren,  erst 
möglich  gemacht.  Auch  für  andere  Oefen,  wo 
weniger  hohe  Temperaturen  erforderlich  sind,  wie 
für  Schweiß-,  Puddel-  oder  Wflrmöfcn.  bleibt 
dieser  Punkt  immerhin  beachtenswert,  weil 
der  Prozeß  bei  hoher  Verbrennungstemperatur 
rascher  verlauft,  ho  daß  von  zwei  sonst  gleichen 
Oefen  derjenige  mit  "höherer  Ycrbrennungs- 
temperatur  die  größere  Produktion  aufweist. 

Zu  3:  Daß  Halbgasöfen  sich  durch  den 
Wegfall  der  Regeneratoren .  Pinschaltevorrich- 
tungen usw.  weniger  kompliziert  Italien .  als 
Gasöfen,  weniger  Steinmaterial  umfassen  und 
eine    kleinere   Abkühlungsfliiche    bieten,  wird 


niemand  bestreiten;  damit  erledigen  sich  auch 
die  Punkte  4.  5  und  7. 

Zu  (i:  Diesen  Punkt  möchte  ich  nicht  ent- 
scheiden, da  mir  für  die  verschiedenen  Gasofen- 
systeme kein  ausreichendes  Zahlenmaterial  zur 
Verfügung  steht.  Im  allgemeinen  wird  man 
sagen  können,  daß  Gasöfen  seltener,  aber  kost- 
spieligere Reparaturen  erfordern.  Die  Kosten 
für  feuerfestes  Material  mögen  pro  Tonne  sich 
für  Gasöfen  etwas  niedriger  stellen,  als  für 
Halbgasöfen.  Dagegen  füllt  der  Verschleiß  der 
Umschaltventile  und  sonstiger  der  Abnutzung 
unterworfener  Teile  beim  Halbgasofeu  weg, 
so  daß  die  Reparaturkosten  f.  d.  Tonne  Erzeugung 
sich  wohl  sehr  nühern  werden. 

Zu  8:  Daß  die  Gasverluste  beim  Umsteuern 
beträchtlich  sind,  ist  bekannt.  Der  Hekuperator 
ist  zwar  von  diesem  Nachteil  frei,  ist  aber  nie 
vollständig  dicht  zu  halten,  so  daß  die  hierdurch 
entstehenden  Verluste  in  der  Regel  schlimmer 
sind,  als  die  durch  das  Umsteuern  bedingten. 

Zu  <J:  Der  Abbrand  ist  bei  Gasöfen  im 
Durchschnitt  zweifellos  etwas  niedriger  als  bei 
Halbgasöfcn.  doch  ist  die  Differenz,  wenn  auf 
beiden  Seiten  gute  Feuerungen  zum  Vergleich 
herangezogen  werden,  keineswegs  sehr  groß. 
Der  untersuchte  Halbgasofen  ergibt  z.  P>.  für 
Klußblöcke  und  großstückiges  Altmaterial  Ab- 
brandzahlen.  welche  vom  Oasofen  unmöglich 
wesentlich  unterschritten  werden  können. 

Zu  den  Vorzügen  der  Halbgasfeuerung, 
welche  die  Tabelle  auffuhrt,  kommt  beim  Ver- 
gleich mit  dem  Gasofen  mit.  separatem  Kessel 
der  folgende  hinzu.  Das  erste  System  hat  nur 
eine  Feuerung,  das  zweite  für  die  gleiche 
Leistung  zwei.  Dies  bedingt  mehr  Bedienungs- 
kosten, außerdem  bringt  jede  Feuerung  gewisse 
konstaute  Verluste  mit  sich,  wie  Kohlenverlust 
beim  Rostputzen,  zeitweise  vermehrten  Luft- 
überschuß oder  andere  Bedienungsfehler.  Diese 
Verluste  werden  zweifellos  bei  System  2,  wenn 
nicht  verdoppelt,  so  doch  vergrößert  gegen 
System  1. 

Ich  fasse  meine  Ausführungen  dahiu  zu- 
sammen, daß  die  Behauptung,  welche  häufig  seit 
der  Einführung  der  Gasöfen,  und  vielfach  gerade 
in  jüngster  Zeit  wieder  aufgestellt  worden  ist, 
daß  ohne  weiteres  ein  Gasofen  und  ein  separater, 
modern  konstruierter  Kessel  wirtschaftlicher  ar- 
beiten müßten,  als  ein  Ofen  mit  nachgeschaltetem 
Kessel,  nicht  richtig  ist.  In  der  Praxis  wird 
für  die  Wahl  des  Systems  entscheidend  sein, 
welche  Vorzüge  mehr  ins  Gewicht  fallen,  die 
hohe  Temperatur,  die  vollkommene  Verbrennung, 
die  höhere  Produktion  für  1  qm  Herdtlache,  der 
niedrige  Abbrand,  oder  die  Einfachheit  und  Billig- 
keit der  Anlage;  jeder,  der  vor  eine  solche 
Kntscheidung  gestellt  wird,  mag  sich  eine  über- 
schlügige Kechnung  anstellen,  ungefähr  wie  die 
oben  angeführten.     Wenn  ich  hierzu  angeregt 
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und  einige  praktische  Zahlen  dafür  an  die  Hand 
gegeben  habe,  wenn  f»  mir  ferner  gelungen  ist., 
diejenigen,  welche  ihre  Flamm-  oder  Halbgas- 
öfen  und  angehängte  Kessel  nicht  bis  auf  die 
Wurzel  niederreiten,  um  dafür  Gasöfen  und 
separate  Kessel  zu  errichten,  gegen  den  oft  er- 
hobenen Vorwurf  der  RückstAndigkeit  in  Schutz 
/.ii  nehmen,  so  ist  der  Zweck  dieser  Zeilen 
erfüllt  und  ich  habe  sie  zu  schließen,  soweit 
sie  auf  den  Vorzug  Anspruch  machen,  praktischer 
Betätigung  zu  entspringen,  den  ich  in  der  Ein- 
leitung für  sie  ins  Feld  geführt  habe. 

Ich  kann  aher  der  Versuchung  nicht  wider- 
stehen, zum  Schiuli  meiner  Ausführungen  für 
«  inen  Augenblick  den  sicheren  Boden  des  prak- 
tisch Erprobten  zu  verlassen  und  mich  auf  das 
Eis  der  Erfindung  zu  begehen.  Die  Frage,  die  ich 
mir  dabei  vorlege,  ist,  ob  es  nicht  möglich  ist, 
den  Halbgasofen  von  seinen  Hauptmängeln  zu 
befreien,  ohne  ihm  einen  seiner  Vorzüge  zu 
nehmen.  Diese  Hauptmangel  sind :  niedrige 
Temperatur  auf  dem  Herd  und  unvollständige 
Verbrennung.  Beide  rühren  davon  her,  daß  die 
sekundäre  Luft  (der  Oberwind)  nicht,  oder  nur 
unvollkommen  vorgewärmt  wird.  Die  Erwärmung, 
welche  durch  die  LAngsführung  des  Oberwindes 
unter  den  Herd  und  an  den  Seitenwändcn  des 
Feuerkastens  erzielt  wird,  überschreitet  kaum 
einig.»  100  Grad  und  hat  lediglich  den  Effekt,  die 
Ausstrahlungsverluste  etwas  herabzumindern. 
Es  steht  nun  nichts  im  Wege,  zwischen  Ofen 
und  Kessel  einen  Regenerator  oder  Rekuperator 
einzuschalten,  der  die  sekundäre  Luft  auf  etwa 
1000°  vorwärmt,  aber  es  gehen  damit  die  Vor- 
teile kleinerer  Massen  und  Abkühlungsflnchen 
wie  derjenige  der  Einfachheit  verloren.  Man 
hat  dann  eben  nur  noch  den  Generator  so  um- 
zugestalten, daß  in  demselben  nur  CO  statt  wie 
im  gewöhnlichen  Halbgasofen  ein  Gemisch  von 
viel  CO  *  und  wenig  CO  entstellt,  um  den  Hnlb- 
gasofeti  zu  einem  Gasofen  mit  angebautem 
Generator  umzuwandeln  ('nötig  wäre  hierzu  auch 
die  Vermehrung  der  sekundären  Verbrennungs- 
luft entsprechend  der  veränderten  Beschaffenheit 
der  Generatorgase».  Diese  Cu-wandlung  würde 
aher.  wie  gesagt,  die  beim  Gasofen  aufgeführten 
Nachteile  mit  sich  bringen.  Deshalb  möchte 
ich.  wo  es  die  örtlichen  Verhältnisse  erlauben, 
d.  h.  wo  mehrere  Oefen  beieinander  stehen, 
folgenden  Weg  zum  Versuch  vorschlagen :  Man 
nimmt  eine  Anzahl  möglichst  nahe  beieinander 
stehender  Halbgasöfeii.  etwa  vier,  zu  einer 
Batterie  zusammen  und  schaltet  hinter  dem  einen 


Ofen  den  VorwArmapparat  ('Regenerator  oder 
Rekuperator)  für  die  sekundäre  Verbrennungsluft 
für  samtliche  Oefen  ein.  Allen  anderen  Oefen  der 
betreffenden  Batterie  würden  in  üblicher  Weise 
Kessel  angefügt.  Die  hocherhitzte  Verbrennungs- 
luft würde  durch  Rohre  aus  feuerfestem  Material, 
durch  Eisenumhüllung  dicht  gemacht,  und  durch 
Warmeschutzmittel  isoliert,  nach  den  verschie- 
denen Oefen  verteilt,  welche  nun  samtlich  mit 
hocherhitztem  Verbrennungswind  gehen  würden. 
Bemerkt  sei,  daß  eine  solche  Verteilung  in 
Röhren  eben  nur  für  die  sehr  geringe  Ober- 
windmenge, welche  der  Halbgasofen  erfordert, 
denkbar  ist.  Es  würde  damit  voraussichtlich 
auch  im  Halbgasofen  eine  annähernd  vollständige 
Verltrennung  und  eine  höhere  Temperatur  erzielt. 
Sollten  Ähnliche  Versuche  schon  gemacht  worden 
sein,  so  wäre  ich  für  Mitteilungen  darüber 
besonders  dankbar:  wenn  nicht,  mögen  diese 
Schlußzeilen  als  eine  Anregung  zu  einem  Ex- 
periment nach  dieser  Richtung  gelten. 

Nachtrag:  Während  obiger  Aufsatz  sich 
im  Druck  befand,  ist  ein  Rundschreiben  von 
Friedrich  Siemens  in  Dresden  erschienen,  welches 
in  einer  Beziehung  das  von  mir  oben  Gesagte 
bestätigt.,  insofern,  als  darin  eine  zweite  Aus- 
führung des  neuen  Siemensofens  vorgesehen  ist, 
in  welcher  die  chemische  Regenerierung  durch 
das  Anfügen  eines  nachgeschalteten  Kessels 
ersetzt  ist.  Es  entspricht  dies  durchaus  den 
von  mir  gegebenen  Darlegungen  und  dürfte  ein 
weiterer  Beweis  dafür  sein,  daß  das  Nachschalten 
von  Kesseln  durchaus  nicht  ohne  weiteres  zu 
verwerfen  ist.  wie  vielfach  angenommen  worden 
ist.  In  anderer  Beziehung  stimmt  das  Rund- 
schreiben nicht  mit  meinen  Ausführungen  über- 
ein. Siemens  rechnet  eine  große  l'cberlegenheit 
seines  Gasofens  gegen  gewöhnlich  befeuerte 
Schweißöfen  aus.  Er  kommt  zu  diesem  Resultat 
einmal,  weil  er  für  1000  kg  fertige  Ware 
lf>0  kg  Kohle,  statt  200  wie  von  mir  eingesetzt, 
annimmt,  Diese  Zahl  dürfte  aber  kaum  bei  so 
kleinen  Paketen  erreicht  werden,  wie  sie  bei 
meinen  Versuchen  eingesetzt  wurden,  i  Angaben 
über  die  Art  der  Pakete  macht  Sieniens  nicht.) 
Weiter  gibt  Siemens  an,  daß  Schweißöfen  Alterer 
Art  auf  1000  kg  Kohle  2,75  chm  Wasser  ver- 
dampfen. Daß  dies  zu  niedrig  gegriffen  ist,  geht 
daraus  hervor,  daß  schon  der  sehlechte  bezw. 
ZU  kleine  Kessel.  Web  ber  bei  meinem  Versuch 
in  Verwendung  stand,  abgesehen  von  der  Dampf- 
überhitzung.  auf  1000  kg  Kohle  etwa  IM  chm 
Wasser  verdampfte. 
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Die  Deckung  des  Bedarfs  an  Manganerzen. 

Von  Ingenieur  Wilhelm  Venator  in  Düsseldorf. 
(Fortsetzung  Ton  8.  71.) 


I  n  bergmännischer  Beziehung  bietet  die  Ge- 
■  winnung  der  Manganerze  wenig  Bemerkens- 
wertes, da  im  allgemeinen  ein  Tiefbau  nicht  in 
Krage  kommt.  Die  Ausrichtung  der  Lagerstatten 
hangt  von  den  örtlichen  Verhaltnissen  ab.  Im 


Noch  günstiger  liegen  die  Verhaltnisse  in 
Brasilien  und  Indien,  wo  die  Vorkommen  so  nahe 
an  der  Uberflache  liegen,  daß  ein  Tagebaubetrieb 
eingerichtet  werden  kann.  Angaben  über  die 
Höhe  der  Gewinnungskosten  der  indischen  Erze 


Abbildung  1.    Ortxchnft  Tschiaturi  um  Flu<*se  Kwiril  (Kaukasus).    Im  Hintergrunde  der  Berg  Zedargani, 

nahi<  unter  dem  Oipfol  das  Krzlager. 


Kaukasus,  wo  die  Manganerzlagerstfltten  flöz- 
artigen Charakter  haben,  findet  zwar  unter- 
irdischer Betrieb  statt,  da  jedoch  die  Lager- 
stätten an  vielen  Stellen  ausstreichen  und  durch 
PluHeinschnitte  zuganglich  sind,  können  die- 
selben durch  Stollen  erschlossen  werden.  Aus- 
lagen für  Zubaue  im  Nebengestein  sind  nicht 
erforderlich.  l>er  Abbau  geschieht  ähnlich  wie 
bei  Braunkohlenflözcn.  Die  Abbauverluste  sind 
nicht  geringe,  dagegen  sind  die  Abhaukosten 
niedrige,  etwa  4  JL  f.  d.  Tonne.  Aus  bei- 
folgenden Abbildungen  1.  2  und  3  ist  die  Ober- 
flachengestaltung der  kaukasischen  Ablagerungen 
ersichtlich. 


waren  nicht  erhältlich.  Dieselben  werden  sich 
ungefähr  auf  derselben  Höhe  bewegen  wie  in  den 
brasilianischen  Gruben  (etwa  5._#l.  Die  Ge- 
stehungskosten richten  sieh  nach  den  örtlichen 
Tagelöhnen  und  dem  Charakter  des  Erzes  (Harte», 
wodurch  die  Leistung  des  Arbeiters  mehr  oder 
weniger  beeinflußt  wird.  Die  Abbildungen  4 
bis  7  veranschaulichen  den  Abbaubetrltdtin  Indien. 

Bezüglich  der  deutschen  Vorkommen  ist  zu 
bemerken,  daß  die  Ablagerungen  größere  l'n- 
regelmaliigkeit  besitzen,  welche  die  Einrichtung 
eines  Großbetriebes  erschwert.  Man  ist  oft  ge- 
zwungen, die  Lagerstatten  durch  eine  größere 
Anzahl   von  Schachten  geringerer  Abmessungen 
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zu  lösen  und  einzeln  abzubauen,  da  die  Erze 
sich  in  Nestern  vorfinden.  Durch  diese  Betriebs- 
methode  werden  die  Abbaukosten  höher.  Es 
kommt  hinzu,  daß  die  Schachtförderung  durch 
die  vielen  kleineren  Betriebe  teurer  wird,  be- 
sonders an  unzugänglichen  Orten,  wo  die  Kohle 
durch  die  Landpacht  höher  bezahlt  werden  muß. 
Für  den  Lahnbezirk  dürfte  die  Gestehung  einer 
Tonne  verkäuflicher  Erze  auf  etwa  10  uf  zu 
bemessen  sein.  Unter  Hinzurechnung  der  Land- 
und  Eiseubahnfracht  werden  die  Kosten  bis  zur 
Verbrauchsstellc  im  rheinisch-westfälischen  In- 


Abmessungen gewonnen  werden,  welche  von  den 
Lagerstätten  abgestürzt  waren. 

Die  Veredlung  der  gewonnenen  Roherze  findet 
meistens  durch  Handscheidung  statt  mit  dem  Be- 
streben, den  Mangangehalt  möglichst  hoch,  die 
schädlichen  Bestandteile  möglichst  niedrigzu  halten. 
Da  dieser  einfache  und  billige  T'rozeli  in  vielen 
Fällen  genügt,  um  ein  den  Anforderungen  ent- 
sprechendes Erz  zu  erzeugen,  so  findet  ein  Auf« 
bereitungsverfahren  noch  wenig  Anwendung. 
Weeks  gibt  eine  Beschreibung  eines  einfachen 
und  billigen  Waschprozesses,  der  für  manche  Krze 


Abbildung  2.    Gruben  im  Diatrikt  Tnchiaturi.  Gouvernement  KutaTi»  (KaukatMi*). 

Erzlager  Zedargani. 


tlui-triebezirke  18  Jt  f.  d.  Tonne  betragen.  Bei 
Erzen  mit  Gehalten  von  40  bis  45  °'o  Mangan, 
mit  einem  ErHis  von  40  bis  45  ,  #  f.  d.  Tonne, 
werden  Gewinne  erzielt.  Wo  es  die  Verhält- 
nis- gestatten,  können  auch  Lagerstätten  in  der 
I.ahngegend  durch  Tagebau  gewonnen  werden; 
in  der  Gegend  von  Hadamar  und  Hecklmlzhausen 
sind  Tagebaue  im  Betriebe  gewesen. 

Auch  die  Manganvorkommeu  auf  dem  Isthmus 
von  Panama  können  im  Tagebau  ausgebeutet 
werden,  da  die  Lagerstätten  zutage  ausgehen. 
In  den  ersten  Jahren  des  Betriebet  in  dortigen 
(«ruhen  konnten  sogar  bedeutende  Mengen  hoch- 
prozentiger   Erze  aus  Rollstücken   von  großen 


geeignet  ist,  z.  B.  Kuliland.  Kolumbien  und  die 
Vereinigten  Staaten,  wo  das  derbe  hochprozentige 
Manganerz  sich  in  genetzten,  kalkig  -  tonigen 
Massen  eingebettet  vorfindet. 

Wenn  auch  bereits  in  dem  Lahnbezirke  und 
neuerdings  auch  in  Kußland  arme  Manganerze 
systematisch  aufbereitet  werden,  so  gilit  es  noch 
viele  arme  Vorkommen  und  Halden,  deren  Krze 
sich  in  hochprozentige  Produkte  verwandeln 
ließen. 

Allerdings  ist  die  weitgehende  Zerkleinerung 
der  Krze.  wie  bereits  bemerkt,  nicht  erwünscht, 
da  zurzeit  ein  geeignetes  Ziegelungsverfahren 
für  Schliege   nicht  bekannt  ist.     I>:»s  primitive 
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AM>il<luii£  4.    (iiirMiaii-Mruhon  (Ostindien). 
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Wasrhverfahren  bringt  zweifellos  grolle  Verluste 
an  Erz  mit  sich:  solange  jedoch  die  Erze  mit 
d  m  verlangten  Gehalton  ohne  größeren  Kapital- 
aufwand für  Aufbereitungsanlagen  geliefert  wer- 
den können,  wird  wohl,  besonders  im  Kaukasus, 
trotz  der  Verluste  von  einer  rationellen  Auf- 
bereitung Abstand  genommen  werden.  An  dieser 
Stelle  sei  bemerkt.,  daß  die  Gewerkschaft  ,.\'ora" 
in  Witten  durch  die  bekannte  Aufbcrcitungs- 
Hrnm  ('.  Lührigs  Nacht*.  Kr.  Groppel  in 
Bochum  in  den  letzten  .Jahren  eingehende  Ver- 
suche bezüglich  der  Aufbereitung  kieselsanre- 
reicher  Manganerze  aus  deutschen  (trüben  hat 
ausführen  lassen.  Die  mir  seitens  der  Gewerk- 
schaft freundlichst  zur  Verfügung  gestellten  Er- 
gebnisse beweisen,  daß  eine  Anreicherung  und 
Veredlung  der  Erze  durchführbar  ist  und  bei 
den  hohen  Preisen  für  reiche  Manganerze  auch 
bdinend  sein  dürfte.  Öbschon  die  Versuche  noch 
nicht  zum  Abschluß  gebracht  sind,  und  bei  den 
analytischen  Untersuchungen  nur  auf  die  Be- 
stimmung des  Mangans  und  der  Kieselsaure  Bück- 
sicht genommen  wurde,  dürften  dieselben  doch  für 
die  am  deutschen  Mariganerzbergbau  Beteiligten 
von  Interesse  sein.  Die  besagten  kieselsäun- 
reiclien  Koherze  enthielten  im  Durchschnitt  1 5  bis 
'2')  0  ii  Mangan.  Da  das  Erz  stark  verwachsen 
ist.  mußte  dasselbe  durch  weitgehende  Zer- 
kleinerung aufgeschlossen  werden.  Die  einzelnen 
Korngrößen  wurden  auf  Setzmaschinen,  die  ent- 
fallenden Schlamme  auf  Stoßherden  angereichert. 
Aus  4S!t50  kg  Boherz  wurden  erhalten: 
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Abgänge  18500 

Zwisrlienproüukti'   .  .  17320 

/iiHanirnc'ii  48350 

Die  Abgänge  enthielten  noch  ü.'il»  "  n  Mn:  im 
(troßbetriebe  wird  sich  der  Mangangehalt  auf 
G  "  o  herunterdrücken  lassen.  Aus  den  Zwischcn- 
|iroilukteii  konnten  durch  weiteres  Aufschließen 
Produkte  mit  41,12  bezw.  48.81»  %  Mn  erzeugt 
werden.  Das  Ausbringen  an  verhüttungsfahigen 
Produkten  betrug  45. 25  "  n.  Bei  einem  andern 
Versuche  konnte  das  Erz  bis  auf  .54.14  "Vi 
Mangan  angereichert  Werden,  wahrend  der 
Kiese Isaun  gehalt  auf  8,25  "  o  heruntergebracht 
wurde.  Die  einzeln,  n  Korngrößen  hatten  nach- 
stehende Gehalte: 


o    bin  1'/, 

Pf  .  B 

a    ,  5 

5      .  S 
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.15 


4:t.«l  l'i.3l 

4(1,37  17,tis 

52,iMi  «so 

54,14  8,25 

5J),72  S,«ß 


Die  Versuche  beweisen,  daß  die  Möglichkeit. 
Produkte  mit  *><)  "  ..  Mn  und  8  bis  5»  "  »  Sin* 
zu  erzeugen,  vorhanden  Ist.  Da  die  Gestehungs- 
kosten in  der  Grube  und  die  Kosten  der  Auf- 
bereitung geringe  sind,  sollte  die  Zuguteinaehung 
derartiger  Erze  für  die  Herstellung  von  Ferro- 
mangan  durchführbar  sein.  Solange  jedoch  der 
Hochöfner  Stiickerze  mit  hohem  Mangangehalte 
beziehen  kann,  wird  er  solche  den  Aufbcreitungs- 
produkten  in  Schliegform  vorziehen.  Ohne  ein 
billiges  und  brauchbares  Ziegelungsverfahren  wird, 
wie  gesagt.,  die  Aufbereitung  der  Manganerze 
von  geringer  Bedeutung  für  den  Manganerzberg- 
bau sein.  Die  Ziege  hing  ist  daher  nicht 
nur  für  die  mulmigen  Eisenerze,  sondern 
auch  für  die  Manganerze  von  der  größten 
Wichtigkeit 

Einige  Manganerze  werden  vor  dem  Versand 
oder  am  Hochofen  einer  Rüstung  bezw.  einem 
Brennen  unterworfen .  teils  um  dadurch  Wasser, 
Schwefel  oder  Kohlensaure  zu  entfernen,  teils 
um  eine  Auflockerung  zu  bewirken.  Nach- 
stehende Abbildungen  s  und  'J  zeigen  die  zu  diesem 
Zwecke  auf  den  Gruben  in  Kassandra  in  der  Türkei 
in  Anwendung  stehenden  ( >cfm.  Man  hat  versucht, 
die  brasilianischen  Erze  mit  etwa  15  "  Wasser- 
gehalt ausGründeu  der  Frachtersparnis  zu  brennen. 
Da  das  Erz  jedoch  nach  dem  Brennen  sehr  mul- 
mig und  dadurch  schwieriger  zu  transportieren 
ist,  hat  man  wieder  davon  Abstand  genommen. 
Auch  für  die  brasilianischen  Erze  würde  ein 
Ziegelungsverfahren  in  Verbindung  mit  dem 
Brennen  an  ( >rt  und  Stelle  wichtig  sein,  da  bei 
der  Verarbeitung  dieser  Erze  mit  hohem  Mangan- 
gchalt  größere  Verluste  durch  Gichtstaub  ent- 
stehen. 

Aus  den  meisten  Lagerstätten  lassen  sich 
Erze  gewinnen,  welche  für  die  Eisenindustrie 
brauchbar  sind.  Einige  Vorkommen  zeichnen  sich 
durch  geringen  ("ehalt  an  Phosphor  und  Kiesel- 
saure aus  und  werden  bei  höheren  Preisen  für 
bestimmte  Zwecke  vorgezogen.  Es  ist  jedoch 
zu  berücksichtigen,  daß  die  Gehalte  an  diesen 
schädlichen  Bestandteilen  auch  in  ein  und  der- 
selben Lagerstätte  Schwankungen  unterworfen 
sind.  Im  Handel  kommen  phosphorarmere  und 
phosjihorreichi  re  Erze  aus  dem  Kaukasus  bezw. 
aus  Indien  vor.  Geringen  Kieselsauregehalt 
weisen  die  brasilianischen  Erze  auf.  Da  eine 
große  Zahl  von  Hand.lsanah  sc  n  vorliegen,  so 
ist  die  durchschnittliche  Zusammensetzung  der 
Manganerze  von  den  wichtigsten  Fundorten  ge- 
nau bekannt.  Die  beigefügte  Zusammenstellung 
(S.  14t».   147.  148,   gibt   Aufsschluß   über  die 


Digitized  by  Google 


1.  Keliruar  1906. 


Die  Deckung  des  Bedarfs  an  Manganerzen. 


.Stahl  und  Einen.  146 


VM.il.iunjr  8.     ROtifffea  «l«»r  8ocMt4  d«  Ubm  <!<•  Ka-4*an<lra  in  Siratoni,  Halt»iii*el  l'luüfidir«  (Türk.ii. 


146    Stahl  und  Eisen. 


Die  Deckung  de»  Bedarf»  an  Manganerzen. 


26.  Jahrg.  Nr.  8. 


J 


7. 

= 

! 

f. 


- 
£ 

: 

w 

I 

£ 


£     ~l        .S  : 


- 

- 


-      X.  I 


- 

- 

i 

- 

- 

- 
-. 


.e  - 


- 


>  - 


i  > 


• 

- 


i 


|1 


2  li 
- 


 1    I    I  I 

III     l  1  !  I  I 


'III!  INI' 

i  i  :  i  i    i     i  i  i  M 


1-  T  -f 


I    !  III1 


I  i  i  ■  ;  i  im 


IM   I  !  I  I 


III  II 


I  I  ■ 


I 


= 

c 

N 
- 

- 

= 

- 

■t 
>. 

et 
- 

© 
> 


- 


2 


r 


- 

I 


t!~  —  —        3D  -r  *  C  -M 


I  I 


1  ! 


I  I 


Ml 


i  :  i:-  ■  i  i  i  i  i       i  :  >    i    i  i  i        i  • 


i  v,-  t 


i  i 


i  1  I  Mi. 


r. 

z  f 

-  z 


- 


- 


15  i  13 


I      1)11   M     l  III 

I  I  I 


I  I 


m  e-5  •  1 1  M 
i  ~ -i    ii"  ~ 


1      I  I  M  I 


l   I  im  l  I 


r  z 


z  — ' 


C  -r        "  ^ 

2ä  i=- 


i  :\\  i  i  i 

II  1 1  MM 
I  I  §  I  III! 


-   I-  s_ 

—  /;  -i  -r  t.  .1  f  -  z 
~i  71  _  _  -f.  - 


■ 


I  I 


"  -t       -   -   ^  v  C  r- 
r  -i~t-z  r  -  ~  —  ~ 
^  ^  *  *  »  »   »  »  - 


I  I 

I  I 


-:  f.  ~~.  ~.  ''. 
-r  -r  — '■  i  -  ■?  i 


c  c  ;  ; 


z  z  z 


I  I 


r  •  -  — •  -r_  r-  !c  — • 


I  I 


M  I  I  IM 


5 
l 


i  | 


1 


'".  ~.  "I  ~  '.  ~. 

— .'  — *  /'  -c"  -  i-  — 

~ '  -.-  ■-.  —  ■- 


r  v: 
-- 


O 
- 


z  - 
—  - 


"'       I    I  I 


_             LT    lj-  Z  — 

x  1  — ■  r' 
  z  z 

en       o  <c  «n  » 

■ -\      -r  l  -  ■  -  — ; 

Y.        ~       "    7  ~  — 

v.    f  f  *r 

M  i-  ;   Z-  i  - 


c  - 
I- 1- 


MIM        IM  MI 


i  I  I 


1  1  1 

III  1 

~  -l  '~ 

«1 

I-    1  1 

—  -m'  .-' 

1 1 1 

f-  M  1 

III  1 

I  -   T    1    C  ~ 

-  —  -  c  z 

-r  -r  /  r.  — ' 

—  — 


I  I 


III  II, 

MI    I   I  S'S  1  «  I 


I  tJ- 

1  •-. 


■  I  I 

!  I  I 


r.  .»  z. 


I  I  1 


r:  =  .- 

-'  -'  z 
—  -I  — 


- 


=  >  >  i 


■< 


- 

S  3  ' 


z.  :. 


-  - 

-  = 

r  r 

-_: :-- 

l. 

IV'  U 


r-  "  Z 
_  _  z. 


s  .-  -■ 

^    ^  ^  .-  - 

-    \  -_  -_  Z 

zz  =  =  ±7 


_ 


■ 

-  - 

-•  ^ 


- 


5  t  S  i  5 
'    -  = 


-  - 


- 
- 


F- 


-     -    -    5    *  = 


-  — 


r 


::M: 


- 

- 


r. 

5 

=-  . 

=  -. 
=: 


-  - 


z  i  T 

f  =| 


-    -  E 


Digitized  by  Google 


1.  Februar  1906. 


Die  Deckung  des  Bedarf»  an  Maiiijanerzen. 


Stahl  und  KiMn.  147 


- 


© 

- 


s 

13 


V. 


■- 


. «  3 

Co  m 
a 


•r  K 
5  « 

*  I 


i 


i 


:  i  i  i  ]  i  i  !  I  i  i  i  i  :  M  i  i 
II  i  i  l  I  !  I  I  II  i  i   i  1  i  i 


>  i  i  i  i  i  I  i  i  I  II  i  i   i  i  i  i 


i  i  i  i  ;  i  I  i  i  i  ;  i  3  i  ü  i 


I  I  I  !   '   I   I  I   I  I 


1  I  I  I  I   I   I   II   II  I  I   I     I  I   1  I 


M  I  I  :  I  I  I  I  I  II  I  I  MM 


I  !  II  I  I  M  II  II  M    M  I  I 


I  I 


I  I 

« 
z 


I  I 


Z'^Z-  I  M  I  I  I  M  Ii  §•  I  M 


I  I  M  i  M  M  I  M  M  S  I  M 


^  >•  i  o  © ■  tfs  f  <:  »  " 
x  x  »      rj  -r  -M  -»  >n  3i  £ 


~  =  =  =    n-.  -.  -  s.  Ii  s     1  r-  r-  r- 


^-      r      »•  *- 

©  c  -  ©  © 


II  I  II 


I  I 


MIM 


*;  »a  e 
-*  -r  et  • 


MM 

I  M  1 


I  M  II 


I  I  M  I 


|  M  II 


MIM 


I  M  II  I  M  M  II  I 
M  II  I  M  M  M  !  I 


M  I  I  M  M  11  M  I 


II  I  II  II  M  I 


II  !  I  II  M  II 
M  M  M  M  M 


II  I  II  I  II  M 


I  I  1  I  II  II  I  I 


I  I  I  M  I  II  Ii 


I  M  M  I  I  M  I 


I1 


I  I 


I  I 


I  I 

I  I 


I  I 


a  s  a  - 


-_z  ~>  ^      y  ?:  f  M 

X  -2  ~  o   |       —      ;5  '£  £  IT  = 

©  a'  a[  ©^    ©~  _©'  sT  a  a~  a'  ©'  ©' 


X  I-  X 
—  X 


I  I  |  !  |   I  ]  I  I  I  II  I   2  M  I  II  I  I  i  I  II 


I  I 


II  I  I  I  M  l  II  I 


MM 
I  M  I 


MM 


I  I  II 
MM 


M  II  I 


I  I 


MIM 
M  M  I 


MIM 


.II  13 


-  •-.  -  -«•-«■  -i 

i  r.  *  -r  c  x 
x"  x  ~  --'  ~  © 


35  I-        ©"-*■  M  —        *■  - 


- 


-'  -'  '      Mf  «     sf  ss  -'  ri  w*  —    1   1  K  1   1     -  -  *  x     a     9j        =  -1-  ~>  —  -*  •«  «  * 

I  '  !       II  TTT  I  I  lT~|7~l'l  M  M  M  M  M  M  M  I  I  I  M  I  I  i  II  l1"- 


©  ©  O»  30 
t-  K  »  O» 

-f  rff  _*  !3  ifl  S  T  I  » 
O  ift  Ä  ifi  -f  ~        —  — 


o  i  -  :  -r  C    -r  tf 

O  >i  s  f:  n  *  3 

»CO  i  ~ 


-I  3". 


r.  r.  —  -r  ^ 

/   -I  —  M 


•:  x  -  i-  a  x 
-  x  -  -  .-  i- 

c  -r'  -£  3i  3"  3  x  .c  ?i  -r  «-"  x"  ©  x  x  i- 
^  o  •  ":  r;  x  —  -r      ~r  ~r 


I-  x 
II  x' 


I  !  I  1  I  |  M  I   I  i  M  M  I  II  I  I  I  M  II  I  M  I  II  I  M  M  l*^ 

 .  i-  -r 


|  ■  |  ,  |  |  |  |  II  I  II    II  I  II  I  II  I  M  I  M  I  I  M     I  I  I  M  I  M  I  I  I 


-  * 

s  % 


* 


—  -= 

'iüi 

•  — 

i,  - 

•  BE  «  * 


-  — ■  5 

?  = 

s  •  « 

E  3  iM 


5 
- 

I 

- 


I 


•  * 

'  Z.  /    T    i    >  • 

».  c  i; 


*  ■ 
2  . 


I  I 


I  I 


I  I 


I  I 


■M  © 


MM 


X   M  1- 
C  -»•  W  — 


©,  3  j{ 


?1  "Jl 

©  I  ©  '© 

1 1 1  I 


X  Tl 
I-  —  ~ 

c'  >-' *r 

—        —  Tl 

1  —  1 

■9 


■--5  I  l 


■m'  I  -  -f' 

BS  —  rt 
C 

M  fl»  I 


1 3  i 


£  —  — 

.=     -..-  £ 

>  -r  x  .  C  =  — 
8  JE  i    =  •'  .t 

=  £l      "«  5  .H  ü 


- 


— 
- 


.      .     •  . 

■     ■  ■ 

♦  •  •  • 
...  * 

•  S  .  5 

-  — 


Digitized  by  Google 


148    Stahl  und  Eisen. 


Di*  Deckung  de»  Bedarf»  an  Manganerzen. 


26.  Jahrg.  Nr.  3. 


- 

- 


.  71 
±  ?l 

■/-• 


?! 

- 


: 

: 


- 
- 


— 

r 

.i'Z 

^  / 

f 

• 

= 

■ 

- 

i 

: 

- 

%  \ 

1 

• 

: 

1 


I 


■- 

.u 
?-  - 

/  - 


Ii 

1! 


ü 

'£ 


- 


■- 
- 

x 
— 

r  — 


I  I 


I  I 


!  1 

1 

1  .  1  1 

1  1 

1 

1    1  1 

1 

1           1     1           1  1 

1    i    1   1   :   1  1 

1  i 

t  1 

1  1  1 

I  II  1 

1  1 

1 

1  1 

1        1  ■ 

1 

MIM!: 

i  i 

1 

s 

c; 

£ 

1  (  1 

i 

1 

1      1  1 

1  1  1 

,  i 

l 

. 

1        1  1 

1    1  1 

1 

1 

1    1    1    1  II 

1  1  1  1  M 

— 

N 

j- 

r 

1  1  1 

1 

:  1 

,  i 

1 

1 

-r 

1  %■  1 

1 

1      1                1      1  t 

M  II 

1 

es 
il 

n 

c« 

S 
c 

i      i  i 

1  1  1 

i 

MM 

1  i 

1 

l     i  i 

1  1  1 

1 

1 

1     1     1     1     1     1  1 

1  i  1  1  1  M 

.  1 

i  1  1 

1 

i  i 

1 

1 

1    1  1 

1 

1  1  I  1  1 

1  l 

> 

1  1  1 

1 

'MI 

1  1 

1 

1    1  1 

1 

II  1  II  1  1 

1  1 

e 

i. 

>» 

'  1  1 

1 

MM 

1  1 

1 

I    1  1 

M  II  1  M 

*  1 

cj 

a 

1  1  1 

1 

%  1  ' 

1  1 

1 

1    \  1 

«3 
-' 

M  M  1  II 

1  1 

s 
© 
> 

f 

1  1  1 

1 

MM 

1  i 

1 

-  c 
II-?. 
1  -■'  z 

NIMM 

■=•- 

_ 

1  1  1 

. 

t i-  - 
-  ~  ~  - 

z  z* 

t. 

1  ~  = 

! 

'    1  §  r  ?"  =•  § 
z  -  z  z  r 

« i  i 

*j 

1  1  1 

1 

.1111 

;  1 

1 

1   1  f 

— 

-* 

5 1  i 

sammciiH 

;S 

1  * 

a> 

-  ■ 
— 

- 

7  i*  i 

(0  oc 

—  /. 

r.  -r 

m 

•M 

r  r 
7-  -f 

-.'<  — 

© 

-  - 

-' 

—      i-  r.  z  ~  - 
—          —  —  — 

f.  T: 

1 

i  !  1 

1 

1  ' 

— 

-r 

'   ,7  -' 

1 

1  M  M  M 

IS' 

= 

£ 

i 

1  1  1 

1 

MM 

|  | 

1    1  1 

— 

S  1  M  !  1  1 

l  1 

I  I  I  I  II  I 


I 


- 

711- 

—  :-: 


= 

p 
z 


= 
- 


I  I 


■  -- 
.  - 


■ 


- 


r- 
'■ 


-  T 

-'  - 


I      I  I 


■ 

- 


I  - 


'  *  f  f 

|  i  i  1  i 

I  ■  -/ 


I 


71  -r 

L7  .--7 


7' 

•50 
— 
r 

7i  ' 


= 


■  ■  •  ■ . 

:  .  - 


t  3-     —  *~ 


71 


■7 


7 


-J  _ 


- 

_ 

- 


c  - 

3  -_ 


-- 
s 


7 


,    ,    ,    ,  — 


•4t 


Z  3 


Digitized  by  Google 


1.  Februar  1906. 


tHe  Deckung  den  Bedarf»  an  ifanganerten. 


Stahl  und  Eisen.  149 


Gehalte  der  Erze  an  Mangan  und  an  schädlichen 
Bestandteilen.  In  welchem  Maße  es  die  brasilia- 
nischen Gruben  in  der  Hand  haben,  Erze  von 
gleichbleibendem  Gehalte  zu  erzeugen,  zeigt  nach- 


Abbildung  9.    Köntöfen  der  Societe  den  Minen  de  Kassnndra  in  Stratum 
Halbinsel  Chalcidice  (Türkei). 


stehende  Tabelle,  veröffentlicht  von  der  Erzfirma 
Haker  &  Startin.  —  Neben  den  eigentlichen  Man- 
ganerzen    sind   die    mangauhaltigen  Eisenerze 


schon  seit  langer  Zeit  zur  Herstellung  von 
Spiegeleisen  von  Wichtigkeit.  Derartige  Vor- 
kommen sind  bekannt  im  Siegerlande  (Spateisen- 
steine), in  Spanien,  in  England,  in  den  Ver- 
einigten Staaten,  in  Schwe- 
den, in  Ungarn  usw.  Von 
besonderer  Bedeutung  ist 
der  Huelva-Bezirk  in  Spa- 
nien, in  welchem  jahrlich 
500-  bis  600  000  t  Erze 
mit  einem  durchschnittlichen 
Gehalte  von  15  bis  18°/0 
Mn  erzeugt  werden.  Auch 
Schweden  liefert  betracht- 
liche Mengen  manganhal- 
tlger  Eisenerze  mit  8  bis 
26  °/o  Mn.  Auf  die  Bedeu- 
tung, welche  die  Spateisen- 
steine des  Siegerlandes  für 
die  dortige  Eisenindustrie 
haben,  ist  bereits  hingewie- 
sen worden.  Der  Preis  die- 
ser Erze  richtet  sich  nach 
dem  Eisen-  und  Mangan- 
gehalte. In  den  Vereinigten 
Staaten  geschieht  der  Ver- 
kauf z.  B.  auf  der  Basis 
von  28  °/o  Mn  und  24  °/o  Fe 
zum  Preise  von  S  Dollar 
f.  d.  Tonne  mit  einem  Ab- 
züge von  H  Cents  für  jede 
Einheit  unter  28  °/o  und 
10  Cents  Aufschlag  fiir  jede 
Einheit  über  28  0|0  Mn.  In 
Spanien  rechnet  man  ge- 
wöhnlich 0.60  Iiis  1  Peseta 
f.  d.  Einheit  Mangan  und 
0,12  bis  0,16  Peseta  für 
die  Einheit  Eisen;  hoch- 
prozentiges Erz  wird  mit 
22,80  Peseta,  geringes  mit 
18,89  Peseta  berechnet. 

Spanische  Manganerze 
mit  etwa  48  °/0  Elsen,  4  °/o 
Mn  und  0,025  •/«  P  werden 
f.  d.  Tonne  cif.  Rotterdam  auf  Basis 
Eisen   und   Mangan   ±   25  ,)  be- 


ult ia  jl 

von   50  91 

rechnet.  Sogenannte  Cartagena-Manganeisenerze 


l.*<luag  aus: 

i 

Mn 

Sl  0* 

P 

Frurh- 
Mckrlt 

1 

Ladung  *  i. 

1  Md 

SlO.  P 

Feuch- 
Ug-kril 

3714 

51,96 

1 ,65 

0,034 

16,67 

Kurlid  

863  .")  1  ,s.'> 

1,77  0.0.38 

17.71 

4864 

52,58 

1,50  0,028 

15,74 

Cantb-u;arth  

3585  53,15 

1,18  0,036 

14,74 

Mabcl  Jordan  .... 

1360  53,46 

1.11 

0.02t; 

13,01 

Valleda  

3268  52,30 

0,98  .0,082 

15,00 

Harvest  (jueen    .  .  . 

2914  52,92 

1,28  0,024 

13,65 

Edenbridgp  

384H  53,07 

1,17  0,028 

I4.f.;t 

1970  58,80 

1,02 

0,028 

15,81 

I.\  inlhurtit  

2938  52,52 

1,10  0,088 

15.84 

El  Salto  

3342  52,81 

1,46  0,025 

1 4, Ts 

Texe)  

2654  [51,84 

1,41  0,038 

18,20 

Velleda  

3302 

52,25 

1,25 

0,030 

17.22 

Villa  

3074  08,18 

1,03  0,084 

16,53 

8pringfield  

2733  52,17 

1,25 

0,031 

15.70 

Staintnndale  

BUS?  53,08 

1,19  0,081 

14,92 

Charing  CroB  .... 

3290  151,65 

1.42 

0,036 

I7,2»i 

E*k«ide  

4(1.'.».  50,34 

1,83  0,034 

19,32 

Kinff'a  County  .... 

3129  !5I,61 

1,21 

0,031 

15,80 

Tivcrton  

325«  53,29 

15,72 

Kambira  

3058  1 5 1,87 

1,36 

0,031 

1H,21 

Cape  ('olonna      .   .  . 

8730  03,04 

18,80 
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mit  20  "  o  Mn  ±  0.30,  20",,  Fe  ±  0.15,  1 1  °> 
SiOa  ±  0.15  kosten  20.50  , *  für  1000  k»r  eif. 
Rotterdam  -  Antwerpen. 

Feber  di«-  treolotrisrhen  Verhall  nisse  der 
Manj.'nnerzvorkoinnien  sind  viele  Abhandlungen 
geschrieben  worden.  Ein  näheres  Eingehen 
würde  ülier  den  Kähmen  dieser  Arbeit  hinaus- 
greifen.  Ich  verweise  auf  die  Abhandlung  von 
Leun  Pcmaret,  welcher  die  Lagerstätten  der 
wichtigsten  Manganerze  sehr  eingehend  beschreibt 


und  zahlreiche  Skizzen  der  durch  Aufschlull- 
arbeiten  bekannten  Vorkommen  gibt.  Pcmaret 
verbreitet  sich  auch  über  den  Charakter  und 
die  Entstehung  der  Lagerstätten.  Sehr  über- 
sichtlich ist  ilie  von  ihm  gemachte  Zusammen- 
stellung, welche  AufschluO  gibt  über  die  geo- 
graphische Lage,  über  die  Formation,  der 
die  Lagerstätten  angehören,  über  die  Zusammen- 
setzung der  Krze  und  über  die  jährliche  1'roduktion. 

«Schiuli  folgt.) 


Elektrischer  Antrieb  von  Reversierwalzenstraßen  im  Wettbewerbe 
mit  Dampfmaschinenantrieb  mit  und  ohne  Abdampfturbinen.* 


Von  F.  Weideneder. 


Die  Hüttenwerke  haben  immer  mehr  das 
Kestreben.  die  Kraft  Versorgung  für  die 
verschiedenen  betriebe  zu  zentralisieren  und 
zur  elektrischen  Fcbcrtrairung  überzusehen,  um  so 
mehr  als  die  am  ökonomischsten  arbeitenden  Kraft- 
motoren, wie  Gichtgas- 
maschinen  und  Dampfturbi- 
nen, zum  direkten  Antrieb 
vieler  Hütten  werksmaschi- 
nen  sich  nicht  eignen.  Klei- 
nere Maschinen,  wie  Pumpen, 
Kollgange,  Scheren  usw.. 
werden  jetzt  fast  allgemein 
durch  Elektromotoren  an- 
getrieben.    Per  elektrische 


a 


Antrieb  dcrgrolicii Triost ratieii  führt  sich  mehr  und 
mehr  ein,  jedoch  hörte  man  über  die  Möglichkeit 
des  elektrischen  Antriebes  von  Keversierstralien 
pessimistisch  urteilen.  Diese  Frage  dürfte  nun 
in  kurzer  Zeit  elienfalls  entschieden  werden,  da 

*  Wir  bemerken,  (Infi  die  vorgehende  \rl>eit  mir. 
Vor  Untrerer  Zeil  zugegangen  i*t. 


die  A 1 1  g  e  m  eine  E 1  e  k  t  r  i  /.  i  t  a  t  s c»'  s  e  1 1  s c  h a  f  t 
in  Berlin  drei  elektrische  KeversierstralJen- 
ant  riebe  mit  je  einer  maximalen  Leistung  von 
»000  I'.  S.  in  Auftrag  hat. 

Was  die  Ausführung  derselben  anbelangt, 
so  ist  sie  im  Prinzip  die  gleiche  wie  bei  den 
elektrisch  amretriebenen  Fördermaschinen.  Das 
Anlassen  und  Kegulieren  geschieht  nach  der  von 
Leonard  angegebenen  Schaltung  und  der  Ausgleich 
der  Kraftsehwaukungen  durch  Schwungmassen 
nach  Jlgner.  Die  Anordnung  ist.  wie  aus  der 
nebenstehenden  Skizze  zu  ersehen  ist.  folgende: 

Die  Walzen  werden  entweder  direkt  oder 
durch  Zwischenschaltung  eines  Zahnradvorgeleges 
mit  dem  Gleichstrom-Elektromotor  gekuppelt. 
Jedoch  wird  man  selbst  bei  Hlockstraßeii  mit 
normal  HO  bis  *i.">  Touren  in  der  Minute  die 
Zwischenschaltung  des  Zahnradvorgeleges  ver- 
meiden. Der  Nachteil  einer  ungünstigen  Kurbel- 
st cllung  wie  bei  Damiifmaschinen,  kommt  hier  nicht 
in  Ib'tracht;  außerdem  wird  der  Motor  für  die  in 
Frage  kommende  Leistung  selbst  bei  dieser 
niedrigen  Tourenzahl  nicht  anormal  teuer.  I  m 
die  bei  einem  Keversierstralienantrieb  auftreten- 
den st  oll  weisen  Heiast  untreu  von  der  Zentrale 
fernzuhalten  und  die  Schaltung  ohne  Energie- 
verluste  in  Widerstanden  vornehmen  zu  können, 
wird  in  der  Nahe  der  Walzenstraße  ein  Fm- 

for  r  aufgestellt,    bestehend  aus  einer  Gleich- 

stroindvnamo,  welche  auf  der  einen  Seite  mit 
dem  an  das  Prchstromnetz  angeschlossenen 
Prehst roin-Induktionsniotor  und  auf  der  andern 
mit  einem  Stahlguli-Srhwungrad  von  50  tons 
(Gewicht  direkt  gekuppelt  ist.  Pie  Tourenzahl 
dieses  l'mfonners  ist  bei  Leerlauf  3 1» ö  in  der 
Minute.  l*in  jedoch  die  Schwungmassen  bei 
schwankendem  Kraftbedarf  zur  Wirkung  zu 
brimreii,  muli  dieselbe  variieren,  d.  h.  also  bei 
steinender  Heiast unir  ab-,  bei  sinkender  Kelastung 
zunehmen.  Pies  geschieht  durch  Aenderung  des 
Schlupfes  des  Prebstrommotors  und  zwar  auto- 
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matisch  in  Abhängigkeit  vom  Statorstrom,  derart, 
daß  in  den  Rotorstromkreis  bei  steinender  Be- 
la.»tun«r  Widerstand  eingeschaltet  nnd  bei  sinkender 
Belastung  ausgeschaltet  wird.  Eine  Toureunbnahme 
von  maximal  20  ",'o  genügt  bei  großen  Reversier- 
strcekcn.  Die  durch  Einschaltung  dieses  Wider- 
standes entstehenden  Verluste  sind  nicht  bedeutend. 

Betreffs  der  (»rößcnvcrhaltnisse  des  1' in- 
form ers  sei  erwähnt,  »lall  die  Dynamo  für  die 
maximale  Leistung  von  {»000  P.  S.,  wahrend  der 
Drehstrommotor  für  die  mittlere  Leistung  von 
2000  P.  S.  zu  wählen  ist.  Zur  Erzeugung  der 
tür  die  Mahnet  Wicklungen  des  Walzwerksmotors 
und  iler  Dynamo  erforderlichen  Energie  wird 
ein  rmformer,  bestehend  aus  einer  (Heichstroiii- 
dynaino  von  etwa  30  Kilowatt,  direkt  gekuppelt 
mit  «  inem  Drehstrom-lnduktionsmotor  von  ent- 
sprechender Größe,  aufgestellt. 

Die  Steuerung  bis  (»5  l'mdr.  i.  d.  Min.  geschieht 
in  der  überaus  einfachen  Weise  durch  Aenderung 
des  Erregerstromes  dir  Umformerdynamo  bezw. 
durch  Umschaltiing  desselben.  Die  Tourenzahl  ist 
abhängig  von  diesem  Strom,  so  daß  jeder  Stellung 
des  Steuerhebels  eine  bestimmte  Tourenzahl  des 
Walzwerksmotors  entspricht,  die  nur  sehr  wenig 
verschieden,  je  nach  der  Größe  der  Belastung, 
ist.  Somit  wird  auf  sehr  einfache  Weise  das 
Abstellen  bezw.  Bremsen  des  Walzenstraßen- 
motors  dadurch  bewirkt,  daß  der  Erregerstrom 
bis  auf  Null  verringert  wird.  Wahrend  dieser 
Bremsperiode  wird  die  in  Massen  aufgespeicherte 
Energie  zurückgewonnen  und  zwar  dient  sie 
zur  BeHchleunigung  des  Sehwungraduniformers. 
Beim  Walzen  der  letzten  Stiche  wird  häufig  eine 
höhere  Tourenzahl  als  G~t  i.  d.  Min.  gewünscht. 
Diese  Tourenerhöhung  z.  B.  von  <;."»  Iiis  !M)  wird 
dann  durch  Schwächung  der  Felder  der  Antriebs- 
motoren erreicht.  Das  Drehmoment  nimmt  hierbei 
allerdings  ab,  aber  dies  ist  ohne  Belang,  weil 
erfahrungsgemäß  beim  Auswalzen  der  letzten 
Stiebe  ein  bedeutend  kleineres  Drehmoment  als 
in  den  ersten  erforderlich  ist. 

Im  Folgenden  soll  nun  gezeigt  werden,  daß 
der  elektrische  Antrieb  von  Reversierstraßen 
unter  gewissen  Bedingungen  rentabler  ist.  als 
der  Dampfmaschinenantrieh  mit  und  ohne  Ab- 
dampf-Turbogenerator. 

Zum  Vergleich  wurde  angenommen,  daß  in 
beiden  Fallen  der  erforderliche  Dampf  durch 
mit  Kohl«-  gefeuerte  Kessel  erzeugt  wird. 
Die  durchschnittliche  effektive  Leistung  für  die 
Keyersierstraße  nehmen  wir  mit  2000  I'.  S.  an. 
was  den  wirklichen  Betriebsverhftltnissen  un- 
gefähr entsprechen  dürfte. 

ai  Re\ ersierdampfmasehiiie  in  Verbindung  mit 
Turbo-Generator. 

Der  Dampfverbrauch  tür  die  angenommene 
Ut  versierdampfmaschine  sei  20  kg  pro  elf.  1'.  S. 
und  Stunde.    Daher  ist  die  stündlich  verbrauchte 
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Dampfmenge  40  000  kg.  Wenn  man  20  °/o 
Verlust  für  Kondensation  in  Leitung  und 
Maschine  annimmt,  so  können  in  der  Abdampf- 
turbine  32  000  kg  Dampf  nutzbar  gemacht 
werden.  Nach  den  Ins  jetzt  bekannten  Resultaten 
ist  der  Dampfverbrauch  1«  bis  25  kg  für  die 
eff.  P.S.  und  Stunde,  durch  den  Drehstrom- oder 
Gleichstrom-Generator  geleistet.  Bei  20  kg 
Dampfverbrauch  im  Mittel  könnten  somit  1(500 
eff.  P.S.  elektr.  =  etwa  1300  Kilowatt  stündlich 
nutzbar  gemacht  werden. 

Zur  Erzeugung  von  stündlich  40  000  kg 
Dampf  sind  bei  einer  Verdampfung  von  20  kg 
pro  qm  Heizfläche  20  Kessel  a  100  qm  erforder- 
lich. Von  Rescrvekesseln  sehen  wir  ab,  indem 
iu  den  meisten  Fällen  eine  höhere  Verdampfung 
stattlinden  wird,  so  daß  1  bis  2  Kessel  in 
Reserve  sein  können.  (Nicht  unerwähnt  möge 
bleiben,  daß  die  plötzlichen  Dampfcntnahmen 
bedeutend  höher  als  20  kg  pro  qm  Heizfläche  sind.» 

A  nla gekosten: 

20  Kessel  zu  100  qm  Heizfläche,  Preis  f.  d. 
Stück     IU  500  einschl.  Armatur 

und  Rohrleitung  im  Kesselhaus  .   .    .  270  000 

Re  Tersienlampfmaschine   HO  000 

Kkonomiser   3ü  000 

Kinmaucrung  für  Kessel  u»w   48  000 

Pumpen,   Rohrleitungen   usw.  innerhalb 

den  MaMi'hifienhaiiKCH   24  ooo 

AlMiampiturbo-lienerator  1200  KW.    .   .  ItiOOOO 

Dampfsammler  und  Rohrleitungen  usw.  .  140  000 

K IS  OOO 

Diese  Anlagekosten  werden  dadurch  reduziert, 
daß  die  Kesselatilage  für  die  Zentrale  bei  An- 
wendung der  Abdampfturbine  kleiner  wird.  Als 
Vergleich  kann  natürlich  nur  eine  Anlage  an- 
genommen werden,  die  unter  so  günstigen  Be- 
dingungen wie  eine  moderne  Pampfturbincnanlage 
arbeitet.  Um  1200  Kilowatt  mittels  Dampf- 
turho-Gcnerator  zu  erzeugen,  sind  bei  einem 
Dampfverbrauch  von  K  kg  pro  Kilowattstunde 
und  bei  einer  Verdampfung  von  2f»  kg  pro  qm 
Heizflache  4  Kessel  notwendig. 

Vier  Ki  hhcI  zu  10t»  qm  f.  d.  Stck.  IS  500  *     .p>4  000 

Kkonomixeranteil   7  otsi 

Kiumauerung  für  Kessel   «♦  )»im> 

Pumpen-  usw.  Rohrleitung   .1  .fiOO 

74  loo 

Diese  Summe  ist   für  die  Amortisation  und 
Verzinsung   zu   berücksichtigen,   obwohl  dieser 
Punkt  eigentlich  nur  bei  Anlagen  in  Betracht 
zu  ziehen  ist.  bei  denen   unbedingt   eine  Ver 
größerung  der  Zentrale  notwendig  ist. 

In  Kur  elektrischen  Antrieb. 

Die  effektive  Leistung  der  zum  Antrieb  der 
Walzeiist ralie  erforderlichen  Leistung    sei  auch 

iu  diesem  Falle  2000  P.S.  Bei  einem  V.-rlusi 
Voll  30  "  o.    Welcher   bei  einer  elektrischeil  Uebel- 

traguug  entstellt,   wird  demnach   die  Belastung 
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in  der  Zentrale  konstant  2000  eff.  elektr.  P.  S. 
=  etwa  2000  Kilowatt,  denn  die  auftretenden 
stoßweisen  Belastungen  werden  durch  Schwung- 
massen kompensiert.  Bei  einem  Dampfverbrauch 
von  8  kg  pro  Kilowattstunde  und  einer  Ver- 
dampfung von  '25  kg  pro  qm  Heizfläche  sind 
t>00  qm  Heizfläche  erforderlich.  Mit  Rücksicht 
auf  Reserve  sollen  7  Kessel  a  100  qm  Heiz- 
flache aufgestellt  werden. 

A  n  I  a  g  e  k  o  ii  t  e  n  : 

Sieben  Kessel  zu  100  qm  f.  d.  Stck.  18 MO.«  93  500 

Ekonomiaerantricb   12  00« 

Einmaucrung  für  Kessel   16  000 

Pumpen  usw.  und  Rohrleitung   7  000 

Dampfturbo-Uenerator  etwa  2000  KW.  .  200  000 
Kompletter  doktrineller  Antrieb  bestehend 

aus  Antriebsmotor.  Umformer  usw..  .  400  000 

Amortisation  und  Verzinsung: 

Für  Amortisation  und  Verzinsung  sollen  15  °o  für 
beide  Falle  gerechnet  werden.    Es  ergibt  sich  somit: 


a)  Für  Dampfantrieb   93  500 

Als  Ersparnis  durch  Abdampfturhine 

für  Amortisation  und  Zins  (15  0«  von 

74  100.4)  sind  in  Abzug  zu  bringen  .      8  500 

b)  Für  elektrischen  Antrieb   83  tSOO 


Betriebskosten  für  das  Jahr: 

a  i  Dampfantrieb : 

Bedienungspersonal  an  der  Walzenzug- 
masebiue,  zwei  Mann  bei  8750  Stunden, 

f.  d.  Stunde  0,40  .4   7  000 

Bedienungspersonal  für  Abdampfturhine 
und  Schaltbrett :  zwei  Mann  bei  8750  Std., 


f.  d.  Stunde  0,40  .*   7  000 

Oelverbraueb :  f.d.  P.S. -Stunde  1  g, 
für  2000  P.S.   2  kg  f.  d.  Stunde,  bei 
72WBetriebsstundcn=14400kgaO,50.*:       7  200 
Bedienungspersonal  f. Kessel:  10 Heizer 
je  0,40  *  f.  d.  Stunde  und  bei  7200 

Betriebsstunden   46  080 

ein  Oberheizer  0.00  <A   4  320 


Kohlenkosten:  bei  achtfacher  Ver- 
dampfung sind  zur  Erzeugung  von 
40  000  kg  Dampf  5000  kg  Kohle  f.  d. 
Stunde  notwendig.  Bei  7200  Betriebs- 
stunden ergibt  sieh  ein  Kohlenverbrauch 
von  36  000  t  f.  d.  Jahr.  Preis  f.  d.  Tonne 

10  .#   800  000 

431  500 

Hiervon  sind  in  Abzug  zu  bringen  als  Erspar- 
nisse für  die  Abdampfturbinenanlage: 


Kohlenverbrauch  bei  Erzeugung  von 
1200  KW.  bei  achtfacher  Verdampfung 
sind  1200  kg  Kohle  f.  d.  Stunde  not- 
wendig, bei  7200  Betriebsstunden  sind 
8700  t  Kohle  notwendig  a  10  *  .  .  .  87  000 
Löhne  für  vier  Heizer   1 1  500 

98  MIO 

I«  Elektrischer  Antrieb: 

Löhne  für  Bedienung  des  Walzen- 
strauenmotors  und  Umformers:  ein 
Mann  0,40  f.  d.  Stunde  bei  8750  Be- 
triebsstunden   3  MIO 

In  der  Zentrale:  ein  Mann  für  Bedienung 

der  Turbine   ;i  ,')Oii 


26.  Jahrg.  Nr.  3. 


Der  Oelverbrauch  ist  bei  einer  der- 
artigen Anlage  sehr  gering.  Wir  nehmen 
jedoch  0,5  kg  f.  d.  Stunde  an  und  er- 
gibt sieh  bei  7200  Betriebsstunden  ein 
jährlicher    Verbrauch    von    3600  kg 

a  0.50  *    1  800 

Löhne  für  Heizer:  fünf  Heizer  Stunden- 
lohn 0.40        bei  7200  Betriebsstunden     14  400 
ein  Oberheizer  a  0,60  ■*  f.  d.  Stunde 

bei  7200  Betriebsstunden   4  320 

Kohlenverbrauch  bei  achtfacher  Ver- 
dampfung 2000  kg  f.  d.  Stunde  bei 
7200  Betriebsstiinden  =  1 4  400  t  a  1 0  *    1 44000 

17f52(r 

Zusammenstellung: 

I.  a)  Dampfantrieb  mit  Abdampfturhine: 

für   Verzinsung    und  Amortisation 

f.  d.  Jahr   93  500 

Betriebskosten  f.  d.  Jahr   431  50« 

~525TmmT~ 

Ersparnisse  durch  d.  Abdampfturhine: 
für   Verzinsung    und  Amortisation 

f.  d.  Jahr   8  500 

Betriebskosten  f.  d.  Jahr   98  500 

107  00« 

b)  Elektrischer  Antrieb: 

für    Verzinsung    und  Amortisation 

f.  d.  Jahr   63  600 

Betriebskosten  f.  d.  Jahr  171  520 

255  120 

Ersparnisse  durch  den  elektrischen 
Antrieb  f.  d.  Jahr  162  880 

II.  a>  Dampfantrieb  ohne  Abdampfturhine: 

für    Verzinsung    und  Amortisation 

f.  d.  Jahr   60  000 

Betriebskosten  f.  d.  Jahr   424  400 

484  400 

Iii  Elektrischer  Antrieb: 

für  Verzinsung    und  Amortisation 

f.  d.  Jahr   83  600 

Betriebskosten  f.  d.  Jahr  171520 

255  120 

Ersparnisse  durch  den  elektrischen 
Antrieb  f.  d.  Jahr   229  280 

Wie  aus  dieser  Zusammenstellung  ersichtlich 
ist,  arbeitet  .der  elektrische  Antrieb  für  beide 
Kalle  bedeutend  ökonomischer.  Der  Vergleich 
ist  für  den  elektrischen  Antrieb  ungünstig  ge- 
stellt. Da  in  den  meisten  Fallen  Hochofengase 
zur  Heizung  der  Kessel  bezw.  zum  Betriebe 
der  Gasmaschinen  zur  Verfügung  sieben,  so  ist 
die  Möglichkeit,  geboten,  weitere  Krsparnissc  zu 
erzielen  und  die  Zentrale  in  der  Xahe  der  Hoch- 
öfen anzulegen,  wodurch  die  Anlagekosten  für 
Gasleitungen  usw.  verringert,  werden.  Nicht 
unerwähnt  möge  bleiben,  daß  die  Steuerung  bei 
elektrischem  Antrieb  wesentlich  einfacher  wird, 
indem  das  sogenannte  Durchgehen  der  Maschine 
nicht  eintreten  kann. 

Die  Abdampfturbinenanlage  hat  ferner  noch 
den  Nachteil  der  Dezentralisation,  wodurch  jede 
elektrische  Brimarsfation  unökonomischcr  arbeiten 
wird.  Da  für  so  grolle  Leistungen  nur  Dreh- 
stroui-Gcneratoren  in  Frage  kommen,  so  dürfte 
das  Bnrallelschnlten  infolge  Aufstellung  in  ge- 
trennten Baumen  mit  Schwierigkeiten  verbunden 
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sein.  Es  erscheint  kaum  fraglich,  daß  diejenigen 
Hüttenwerke,  welche  Ersparnisse  erzielen  wollen, 
den  elektrischen  Antrieb  sowohl  der  Trio-  als 
auch  der  Reversierstraßen  im  Laufe  der  Zeit 
einführen  werden.    Die  elektrische  Zentrale  wird 


in  der  Nahe  des  Hochofenwerkes  gebaut  werden, 
in  welcher  teils  Gasmotoren,  teils  ein  bis  zwei 
große  Dampfturbinen  zum  Antriebe  von  Dreh- 
strom-Generatoren zur  Aufstellung  gelangen 
werden. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


<Für  die  unter  dieser  Rubrik 


Artikel  übernimm!  die  Redaktion  keine  Verantwortung.) 


Ueber  den  Antrieb  von  Walzenstraßen. 


Anschließend  an  den  von  Hrn.  Direktor  Ort- 
mann  am  12.  November  1905  in  Saarbrücken 
gehaltenen  Vortrag  „Ueber  neuere  Konstruktionen 
an  Walzwerksantrioben  und  Zwischengliedern", 
gestatte  ich  mir  das  Folgende  zu  bemerken: 

Es  ist  dankenswert  anzuerkennen,  daß  Hr. 
Direktor  Ortmann  sich  einmal  offen  Uber  den 
elektrischen  Antrieb  von  Walzenstraßen  aus- 
spricht und  zu  dem  Schlüsse  gelangt,  daß  man 
nur  kleinere  Straßen  mit  demselben  versehen 
kann,  daß  aber  bei  größeren  Straßen  die  Sacho 
anders  liege.  Ich  möchte  dem  hinzufügen,  daß 
man  leider  von  huttentechnischer  Seite  den  elek- 
trischen Antrieb,  dank  der  großen  wissenschaft- 
lichen Agitation  dafür,  mit  viel  zu  viel  Vortrauen 
aufnahm  und  in  die  Praxis  umsetzte,  ohne  ge- 
nügend zu  beachten,  wie  sich  die  Betriebs-  und 
Amortisationskosten  dafür  stollon.  Es  trifft  leider 
in  vielen  Fällen  zu,  daß  die  durch  den  elektrischen 
Antrieb  vermeintlich  erzielto  Ersparnis  durch  die 
hohen  Betriebs-  und  Amortisationskosten  mehr 
wie  aufgezehrt  wird,  daß  dies  selbst  bei  N'icht- 
anreehnung  der  Belriebskraft  durch  Hochofengas 
eintritt  und  erst  recht  in  dem  Falle,  wenn  man 
mit  Dampf  zuerst  Elektrizität  erzeugt  und  diese 
dann  zum  Antriebe  der  Walzenstraßen  benutzt. 

Auch  ich  vertrete  die  Ansicht,  daß  Gasmotoren 
mit  Hochofengas  betrieben  zum  Antriebe  von 
Walzenstraßen  gut  geeignet  sind,  hoste  Kon- 
struktion natürlich  vorausgesetzt,  und  daß  diese 
Gasmotoren,  wie  ich  seinerzeit  durch  Korrespon- 
denz mit  unserm  leider  zu  frUh  verstorbenen  Hrn. 
Dr.-Ing.  Ehrhardt  in  SchloifmUhle  feststellte,  die 
IMac  Ii  e  Stärke  einer  für  die  botroffonde  Walzen- 
Straße  genügenden  Dampfmaschine  besitzen 
müssen,  um  tadellos  zu  arbeiten. 

Sind  die  Walzwerke  von  der  Hochofenanlage 
entfernt  gelegen,  so  kann  man  das  (las,  eventuell 
etwas  komprimiert  (um  den  Querschnitt  der  Rohr- 
leitung zu  verringern),  nach  seinem  Vorbrauchs- 
orte leiten,  wobei  die  Anlage  eines  genügend 
großen  Gasometers  zweckmäßig  sein  dürfte,  um 


olle  Störungen  in  der  Gaszufuhr  auszugleichen. 
Es  wird  dies  besonders  dann  am  Platze  sein, 
wenn  eine  verhältnismäßig  geringe  Anzahl  Hoch- 
öfen zur  Verfügung  steht,  wo  hei  Störungen  im 
Hochofengang  mitunter  fast  das  ganze  verfügbare 
Gas  auf  die  Winderhitzer  gesetzt  werden  muß. 
In  solchen  Fällen  wird  der  Gasometer  es  ermög- 
lichen, mit  seinem  Gasvorrat  den  Walzworks- 
betrieb  ohne  Störung  weiter  zu  führen. 

Kine  Gasmotorenanlage  für  Walzwerke  ren- 
tiert nicht,  wenn  das  Gas  in  Generatoren  er- 
zeugt werden  soll  und  gleichzeitig  Kessel  vor- 
handen sind,  welche  bisher  den  Dampf  für  die 
Walzonzugmaschinen  lieferten.  In  diesen  Fällen 
ist  es  richtiger,  von  dem  Gasbetriebe  ganz  abzu- 
sehen und  die  Maschinen  aufs  best,  für  über- 
hitzten Dampf,  hohe  Expansion  und  Kondensation 
einzurichten.  Eine  solche  Anlage  ist  dann  die 
billigste  sowohl  bezüglich  der  Anlagekosten,  als 
auch  des  Betriebs,  dabei  gleichzeitig  die  betriebs- 
sicherste und  damit  die  für  den  Hüttenmann 
vorteilhafteste.  Ks  kommt  meines  Krachtons  im 
Huttenbetriebe  viel  weniger  darauf  an,  ob  an 
einer  Maschinenanlage  statt  des  geringst  mög- 
lichen Dampfverbrauchs  noch  ein  weiterer  ge- 
ringerer Verbrauch  an  Gas  zu  erzielen  ist,  als  ob 
es  wirtschaftlich  ist,  dieserhalh  eine  vorteilhaft 
arbeitende  Dampfanlage  abzureißen,  um  an  deren 
Stelle  eine  teure  Gasmotorenanlage  hinzusetzen. 
In  letzterem  Falle  kann  der  Gasmotor  die  Amorti- 
sation der  Dampfanlage  und  seine  eigene  nicht 
durch  die  größere  Oekonomio  gegenüber  der 
Dampfmaschine  aufbringen. 

Man  soll  also  bei  diesen  Fragen  recht  sehr 
dio  wirtschaftliche  und  nicht  bloß  die  technische 
Seite  ins  Auge  fassen,  da  man  andernfalls  große 
Fehler  hogoht  und  sich  Gewinne  herausrechnet, 
welche  sich  niemals  realisieren 

Hannover,  4.  Januar  191«. 
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lieber  die  Zinkbestimmung. 

Auf  dem  Kongreß  für  ungewandte  Chemie 
1  i Hl* i  hat  sich  eine  Kommission  gebildet,  Ana- 
lysenmothoden  Itostimmter  Industriezweige  zu- 
sammenzustellen und  zu  prüfen.  H.  Nissenson 
hat  diese  Aufgabe  in  bot  reff  des  Zinkes  Über- 
nommen; er  veröffentlicht  mit  Kcttombeil  die 
Resultate  dieser  Untersuchung.*  Es  wurden  unter- 
sucht titrimotrische ,  gewieht.sanah  tische  und 
eloktrolytische  Methoden.  Für  die  Titration 
kommen  in  der  Hauptsache  in  Betracht:  die 
Natriumsulfidlösung  mit  Polkapapier  oder  Eisen- 
chlorid als  Indikator,  und  die  Ferrocyankalium- 
titration  in  aminouiakalisch  weinsaurer  oder 
saurer  Lösung.  Bei  der  (iowichtsanal vse  werden 
angewandt  Fällungen  mit  Schwefelwasserstoff, 
Natriumphosphat,  -Oxalat,  -Karbonat,  bei  der 
Elektrolyse  alkalische,  cyankalische,  organische 
Lösungen,  teilweise  mit  Quecksilber  als  Kathode, 
teilweise  mit  bewegten  Elektroden.  Nissenson 
und  Kettemboil  geben  von  den  Gewichtsana- 
lysen der  Schwefol wasserst offmetbode  den  Vor- 
zug, mit  Schwefelnatrium  titrieren  sie  nach 
Schaffner,  mit  Ferrocyankalium  unter  Be- 
nutzung von  Ammonmolybdat  oder  Urannitrat. 
Bei  der  Elektrolyse  übersättigt  man  nach  Nissen- 
son die  ammoniakalische  Lösung  mit  Weinsäure, 
benutzt  eine  Messingscheibe  als  Kathode  und 
olektrolysiert  fünf  Viertelstunden  mit  l,ü  Amp. 
Die  Untersuchungsresultato  zeigen,  daß  bei  rich- 
tiger Arbeit  die  verschiedenen  Methoden  ganz 
gleichwertige  Resultate  geben,  zum  Beispiel  in 
einer  Blendo  nach  den  vier  Methoden  50,42%, 
59,40 o0,  50,40 %,  50.84  %.  Im  Anschluß  hieran  •• 
macht  Hattensaur  darauf  aufmerksam,  daß  in 
Oesterreich  für  Zink  meist  die  Methode  von 
L.  Schneider  in  Anwendung  ist. 

Probenahme  und  Analyse  von  Eisenerzen. 

\V.  .1.  Rattie  &Sohnf  beschreiben  die  Art 
der  Probenahme  von  Schiffsladungen  Erz  in  den 
Häfen  dos  Erie-Sees.  Der  Probenehmer  sammelt 
die  Probon  zunächst  in  einen  Bebälter,  der  rund 
45  Pfund  faßt.  Ist  der  Bebälter  voll,  so  wird  er 
auf  einer  ebenen  Stelle  ausgeschüttet  und  die 
großen  Stücke  werden  mit  dorn  Hammer  zer- 
schlagen: sind  mehrere  Behälter  ausgeleert,  so 
wird  der  Haufen  mehrmals  umgeschaufelt,  schließ- 
lich ausgebreitet,  geviertelt,  die  entgegen- 
gesetzten Viertel  herausgestochen  und  weiter 
verjüngt.    Schließlich   wird  die  Probe    fein  zer- 


*  „Chem.  Ztg."  1905.  29.  1)51. 
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kloinert,  getrocknet  und  10  bis  15  Pfund  zur 
Untersuchung  in  das  Laboratorium  gesandt,  im 
allgemeinen  kommt  auf  jode  Tonne  ';'*  Pfund 
Probegut.  Früher  ^urden  bei  jedem  Schiff  vom 
Probenehmer  drei  Runden  gemacht,  nach  Ent- 
ladung von  ','«,  '/»  und  *U  des  Schiffsinhalls.  Jetzt 
bei  der  mechanischen  Entladung  ist  das  nicht 
mehr  möglich;  man  hat  aber  herausgefunden, 
daß  man  ein  wirkliches  Durchsehnittsmuster 
erhält,  wenn  mau  nach  halber  Entladung  des 
Schiffes  Proben  nimmt.  Im  Laboratorium  wird 
die  Probe  auf  100  Maschen  l  auf  den  Quadrat  zoll  | 
zerkleinert  und  ungefähr  30  g  hiervon  zur  Unter- 
suchung verwendet.  Eisen  wird  nach  dem  leisen 
in  Salzsäure  mit  Permanganat  titriert,  nachdem 
die  Reduktion  mit  Zinnchlorür  stattgefunden  hat: 
Aluminium  wird  als  Phosphat  gefällt,  Mangan 
titriert.  Kalk.  Magnesia,  Schwefel  in  der  üblichen 
Weise  bestimmt.  Für  die  Phosphorbestiminung 
ist  folgende  Vorschrift  angegeben :  Man  löst  4  g 
Er/,  in  Salzsäure,  verdampft  auf  5  bis  10  com, 
setzt  40  cem  konz.  Salpetersäure  hinzu,  dampft 
auf  15  cem  ein,  verdünnt,  filtriert,  und  setzt 
Ammoniak  zu,  bis  ein  steifer  Brei  entsteht.  Man 
löst  mit  Salpetersäure,  orwärmt  und  fällt  mit 
40  com  Molybdänlösung;  dann  schüttelt  man 
fünf  Minuten,  läßt  absetzen,  filtriert  und  wäscht 
mit  einor  sauren  Ammonsulfatlösung(25g  Ammon- 
sulfat,  50  cem  Schwefelsäure,  2500  cem  Wasser). 
Den  Niederschlag  löst  man  in  Ammoniak  (1:3), 
wäscht  das  Filter  mit  Wasser,  setzt  10  g  Zink 
zu  und  80  cem  Schwefelsäure  (1:3),  erhitzt 
15  Minuten,  filtriert  durch  Watte  und  titriert 
mit  Permanganat,  Der  Eisentiter  (1  cem  =  1  %  Fe 
bei  ' /ig  Einwöge)  mit  0,2035  multipliziert,  ergibt 
den  Phosphor. 

Zur  Bestimmung  des  Schwefels  in  Stahl 
und  Eisen. 

Um  bei  der  Analyse  Fehler  zu  vermeiden, 
die  dadurch  entstehen,  daß  bei  der  heftigen 
Reaktion  beim  Lösen  in  Salpetersäure  etwas 
Schwefel  unoxydiert  entweicht,  verschlioßt 
Charles  R.  Mc  Cabe*  einen  Litcrkolhon  mit 
einem  doppelt  durchbohrten  Korkstopfen,  den  er 
unten  ankohlt,  und  führt  durch  die  eine  Bohrung 
ein  Trichtorrohr,  durch  die  andere  ein  etwa  1  »  ni 
langes  (ilasrohr  von  0.0  cm  Durchmesser.  Man 
bringt  5  g  Späne  in  den  Kolben  und  läßt  50  cem 
konz.  Salpetersäure  zufließen,  doch  so.  daß  nur 
2  Tropfen  in  der  Sekunde  zut rupfen.  Sind  die 
Späne  gelöst,  so  bringt  man  den  Inhalt  in  eine 
Schale,  spült  mit  Salzsäure  nach  und  verdampft 
eben  zur  Trockne,  dann  bist  man  den  Rückstand 

*  „.lourn.  Amor.  Chem.  Soe."  11105,  27,  12Ui. 
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mit  40  ccm  konz.  Salzsäure,  vordampft  nochmals, 
verdünnt  und  filtriert.  Das  Filtrat  vorsetzt  man 
mit  10  fem  lOprozontigor  Barvumchloridlösung. 
dampft  ein,  bis  Eisenchloridkristullo  sich  aus- 
scheiden, verdünnt  mit  17ö  com  kaltem  Wasser 
und  läßt  <i  Stunden  bei  Zimmertemperatur  stellen. 
Diener  etwa«  umständliche  Weg  soll  deshalb  nötig 
sein,  weil  saure  Eisonchloridlösung  lösend  auf 
Baryumsulfat  wirken  soll.  Die  Methode  soll  sich 
namentlich  für  Gußeisen  empfehlen. 

Analyse  von  Eisenerzen  und  Schlacken. 

Zur  Trennung  von  Tonerdo,  Eisen  und  Mangan 
hatte  X  a  m  i  as  <  vergl.  .Stahl  und  Eisen-  lflüö  Nr.  24 
(S.  1445)  einen  etwas  umständlichen  Weg  ange- 
geben,  wobei  /..  B.  Eisen   und    Aluminium  zu- 


Stab] und  Eisen.  15Ö 


sammengefällt ,  goglüht  und  gewogen  werden 
sollten:  dieser  geglühte  Rückstand  sollt«  dann  in 
Salzsäure  gelöst  und  da«  Eisen  titriert  worden. 
Mit  Recht  bemängelt  V.  M  a  r  c  i  *  Verschiedenes  an 
diesem  Vorschlage.  Er  ompHohlt  2— ß  g  Substanz 
zu  lösen,  von  Kieselsäure  zu  befreien  und  die 
Lösung  in  3  Teile  zu  teilen,  von  denen  einer 
doppolt  so  groll  ist,  wio  die  anderen.  In  A  fällt 
man  mit  Ammoniak  und  Brom  Eisen,  Alumi- 
nium und  Mangan,  kocht  kurz  auf,  läßt  absitzen, 
(iltriert,  trocknet  und  wägt.  In  B  titriert  man 
Eisen  mit  Zinnchlorür,  in  ('  das  Mangan  nach 
Volhard.  Rechnet  man  die  gefundenen  Werte 
auf  I- ei  Oj  und  Mm  04  um,  so  findet  man  durch 
Differenz  die  Tonerde. 

•  „Mon.  scient."  180H,  20,IH. 
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Gusseiserne  Muffenrohrverbindungen. 


Allgemein  werden  die  für  Gas-  und  Wasser- 
leitungen verwendeten  Rohre  in  Langen  von 
2,  3.  3,5  und  4  in  hergestellt.  Wenn  heute 
einige  Werke  Rohrlicht  weiten  über  äOO  nun  in  Bau- 
langen  von  .'1  in  auf  den  Markt  bringen,  so  danken 
sie  es  ihren  sehr  modernen  Einrichtungen,  mit 
denen  sie  ihrer  Konkurrenz  vorausgeeilt  sind. 
Das  Bestreben,  die  einzelnen  Rohrinngen  zu 
vergröfiern,  entspringt  neben  der  Rücksicht  auf 
Verhilligimg  der  Fabrikation  dem  Wunsche,  die 
Zahl  der  Verbindungen  in  einem  Rohrstrange  nach 
Möglichkeit  zu  vermindern.  Ich  will  hinzufügen: 
wo  es  angängig  und  tunlich  erscheint  -  und 
dabei  auf  die  mannigfaltigen  Terrainvcrhnlttiisse 
hinweisen,  die  hantig  einen  mehrgliedrigen  be- 
weglichen Rohrstrang  verlangen,  der  in  seinen 
Verbindungen  allerdings  einwandfrei  sein  muH, 
soll  da.«*  (rtilirohr  neben  der  reberlegeuheit  seines 
Materials  auch  in  diesem  Falle  vorteilhaft  mit 
dem  schmiedeisernen  Rohre  wetteifern. 

Die  Erkenntnis  des  oben  antrefiihrteu  Mo- 
mentes und  die  Rücksicht  auf  bequemen  Trans- 
port, leichte  Auswechselbarkelt  einzelner  Bohre 
bei  Brüchen  und  Xeuanschliissen.  haben  die  maß- 
gebenden englischen  und  amerikanischen  Werke 
bewogen,  von  der  Fabrikation  größerer  Bau- 
langen abzusehen  und  wieder  zu  den  normalen 
Langen  (»>.  t>  uud  12  Kuh»  zurückzukehren. 
Die  Vermehrung  der  Muffetiverbindungen.  welche 
als  Folge  der  Verkürzung  iler  BaulJlngen  auf- 
tritt, hat  sie  also  nicht  beeinflußt,  man  sah 
vielmehr  einen  neuen  Vorteil  darin,  indem,  wie 
schon  erwähnt,  die  Beweglichkeit  des  Hohr- 
stranges   hierdurch    vorteilhaft   gefördert  wird. 

Seit  dein  Bestehen  des  MiitVenrohres  wurden 
die  mannigfachsten  Versuche  angestellt,  die 
Hohrverbindung  zu  vervollkommnen,  für  hohen 
Druck  geeignet  zu  machen  und  nach  Möglich- 
keit die  Beweglichkeif  derselben  zu  vergrößern. 


Im  Jahre  1882  trat  der  Verein  der  Gas- 
und  Wasserfachmnnner  Deutschlands  mit  dem 
Verein  deutscher  Ingenieure  in  Verbindung, 
sammelte  die  bis  dahin  gemachten  Erfahrungen 
auf  diesem  Gebiete  und  konstruierte  auf  Grund 
derselben  eine  als  Normale  aufgestellte  Muffen- 
verhindung  1  Abbildung  1).  die  allgemein  Eingang 


Abbildung  1. 


gefunden  hat.  Sie  tiudet  überall  da  Verwen- 
dung, wo  der  innere  l'eherdruck  8  Atm.  nicht 
übersteigt. 

In  folgendem  einige  Worte  über  das  Ver- 
dichten dieser  Muffenkonstruktion  (Abbildung  2.  3 
und  4 ».  Nachdem  das  Spitzende  des  Rohres  bis 
auf  den  Boden  der  Muffe  eingeschoben  worden  ist. 
wird  eine  mit  Teer  getränkte  Lage  von  Hanf 
oder  .Jutezöpfen  mittels  des  Stopfers  (  Abbild.  2a l 
möglichst  fest  in  die  Dichtungsfuge  eingetrieben 
und  so  viel  an  Hanf  oder  .lutedichtung  nach- 
gelegt, daß  ungefähr  1  1  der  Muffentiefe  noch 
zur  Aufnahme  von  Dichtungsblei  übrig  bleibt. 
Hierauf  wird  ein  etwa  15  20  mm  starker  Strick 
um  das  Hohr  vor  die  Muffe  gewickelt  und  der 
ganze  Einfang  mit  Lehm  verpackt.  Nach  Her- 
ausziehen des  Strickes  wird  der  so  entstandene 
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Hohlraum  mit  Blei  ausgegossen,  die  Lehmform 
nach  Erstarren  desselben  entfernt  und  das  Blei 
mittels  des  Stemmeisens  (Abbild.  2  b)  verstemmt. 

An  Stelle  der  Lehmform  wird  vielfach  auch 
eine  zweiteilige  gußeiserne  Kokille  verwendet. 
Mancherlei  Umstände  sprechen  vorteilhaft  für 
Anschaffung  einer  solchen  Vorrichtung:.  Die 
Arbeit  mit  einer  Kokille  gestaltet  sich  fflr  die 
Rohrverlegor  weit  einfacher,  da  die  Montierung 
derselben,  wie  leicht  einzusehen,  rascher  vor 


a  h  entgegengesetzt  wird.  Bei  Herstellung  dieser 
Muffen  Verbindung  ist  darauf  zu  achten,  daß 
nicht  durch  allzufestes  Verstemmen  der  Blei- 
querschnitt a  b ,  der  bei  dieser  Arbeit  in  ent- 
gegengesetzter Richtung  als  spater  im  Betriebe 
beansprucht  wird,  ganz  oder  teilweise  zur  Ab- 
scherung kommt  und  auf  tlie.se  Weise  den  Vorteil 
der  Bleirille  zunichte  macht. 

Vorstehende  Ueberlegtingen  waren  maßgebend 
bei  Konstruktion  der  Muffen,  wie  sie  Abbild.  6,  7 


Abbildung  2. 
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Abbildung  2  a  und  2  b. 


sich  geht,  als  der  Aufbau  der  Lehmfonn.  Das 
Ausgießen  der  Form  kann  präziser  und  spar- 
samer durchgeführt  werden,  da  bei  der  sorgfältig 
bearbeiteten  Form  die  Bleiverluste  auf  ein 
Minimum  reduziert  bleiben.  Endlich  kann  der 
verfrühten  Abkühlung  des  flüssigen  Bleies,  einem 
Uebelstande,  dem  man  bei  der  nassen  Lehmform 
beinahe  nicht  aus  dem  Wege  gehen  kann,  vor- 
gebeugt werden,  indem  die  Kokille  vorgewärmt 
wird. 

Diese  aus  solchen  Muffenvorbindungen  her- 
gestellte Rohrleitung  kann  nur  für  ebenes  Terrain. 


und  8  vorführt.  Abbild.  6  zeigt  den  Bau  der  Ver- 
bindung, die  für  die  Wasserleitung  und  Kanali- 
sation in  Berlin  und  für  die  Wasserleitung  in 
Köln  Verwendung  gefunden  hat.  Die  Muffe  ist  an 
sich  stärker  dimensioniert  als  die  der  gleichen 
lichten  Weiten  der  deutschen  Normale.  Das 
Muffeninnere  teilt  sich  durch  Absätze  in  4  Teile. 
An  den  Zentrierring  schließt  sich  ein  zylindrischer 
Teil  zur  Aufnahme  der  Hanfpackung,  an  diesen 
der  Doppelkonus  zur  Aufnahme  der  Bleidichtung. 
Es  ist  aus  der  Zeichnung  selbst  ohne  weiteren 
Kommentar   ersichtlich,  daß  diese  Verbindung 


!  ! 
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Abbildung  H. 


Abbildung  4. 


Abbildung  5. 


wo  ein  Rutschen  des  Stranges  nicht  leicht  mög- 
lich ist,  zweckmäßig  Verwendung  finden.  Da 
die  zur  Rohrwand  parallele  Anordnung  des 
Muffeninnern  dem  Druckwasser  als  Widerstand 
nur  die  einfache  Reibung  der  Dichtung  an  den 
Wauden  entgegensetzt,  erscheint  es  nicht  aus- 
geschlossen, daß  durch  Summicrung  der  Kräfte 
von  Druck  in  der  Leitung  und  Gewicht  des 
Stranges  die  Verbindung  gelöst  werde. 

Um  zu  verhindern,  daß  das  Druckwasscr 
die  Dichtung  herauspreßt,  wird  die  Muffe  häutig 
mit  einer  Rille  versehen,  wie  sie  Abbildung  5 
zeigt.  Es  muß  hier  außer  der  Reibung  an  den 
Rohrwänden  noch  der  Widerstand  überwunden 
werden,  der  der  Abscherung  des  Quersdinktes 


die  Vorteile  der  vorbeschriebenen  aufweist,  ohne 
den  Nachteil  derselben  zu  besitzen.  Der  Blci- 
quorschnitt  a  b  ist  derart  bemessen,  daß  an  eine 
Abscherung  desselben  beim  Verstemmen  nicht 
zu  denken  ist. 

Abbildung  7  und  8  zeigen  uns  die  Muffen- 
profile, die  bei  den  Leitungen  der  Bezirke 
Elberfeld  und  Barmen  zur  Verwendung  gelangten. 
Es  spricht  sich  in  dieser  Konstruktion  das  Be- 
streben aus,  bei  Beibehaltung  aller  Vorteile  der 
vorbeschriebenen  Muffe  die  Verbindung  auch  für 
höheren  Druck  geeignet,  zu  machen.  Bei  ent- 
sprechender Verstärkung  der  Wandstärken  können 
die  letztangeführten  Konstruktionen  ruhig  bis  zu 
20  Atm.  Betriebsdruck  Verwendung  finden. 
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An  den  eben  erläuterten  Muffenprofilen  habe 
ich  gezeigt,  wie  dem  früher  erwähnten  Nachteil, 
dem  Heranapressen  der  Dichtung  aus  der  Muffe, 
begegnet  werden  kann.  Die  nächstfolgenden 
Profile  Abbildung  9,  10  und  11  sind  nicht  nur 
mit  Rücksicht  auf  diesen  Umstand  konstruiert, 
sondern  man  hat  auch  erfolgreich  versucht,  dem  im 
Vorangesandten  schon  erwähnten  Uebelstand, 
dem  Herausgleiten  des  eingeschobenen  Rohres 
aus  der  Muffe  bei  fallendem  Terrain,  vorzubeugen. 


Al»liildung  (i. 


In  der  Hauptsache  charakterisiert  »ich  die 
Bauart  dieser  Muffen  erstens  durch  den  Wegfall 
des  Zentrierringes,  welcher  die  Verbindungen  6, 
7  und  8  gekennzeichnet  hat,  zweitens  durch  ein 
RAndchen,  welches  das  Spitzende  des  Rohres 
trägt  und  welches  den  Zweck  hat,  hinter  die 
Dichtung  greifend  ein  Herausgleiten  des  ein- 
geschobenen Rohres  zu  verhindern.  Auch  hier 
finden  wir  wieder  den  Ring  a  b  in  der  Muffe, 
der  die  Bestimmung  hat.  die  Dichtung  fest- 
zuhalten. Der  Bleiquerschnitt  a  b,  der  früher 
lediglich  das  Herauspressen  der  Dichtung  durch 


Abbildung  9. 


das  Druckwasser  zu  verhindern  hatte,  wird  jetzt 
auch  noch  bei  fallendem  Terrain  und  schlecht 
eingebetteten  Rohren  den  Zug  des  Stranges  auf- 
zunehmen haben. 

Ein  ganz  charakteristisches  Bild  weist  Ab- 
bildung 11  auf.  Die  Muffe,  die  in  ihrer  Wand- 
stärke außerordentlich  kräftig  gehalten  ist.  hat 
eine  geringe  Tiefe.  Das  Spitzend«'  des  Rohres, 
mit  einem  Bändchen  versehen,  wird  bis  auf  den 
Grund  der  Muffe  eingeführt.  Die  Hälfte  der 
I Hchtungstiefe  ist  parallel  zur  Rohrwand  und 
bestimmt,  die  Hanfpackung  aufzunehmen;  die 
zweite  Hälfte  ist  erweitert,  gegen  die  Oefftiung 
zu  konisch  zulaufend  geformt  und  zur  Aufnahme 
de«  Bleies  bestimmt.    Denken  wir  uns  die  Ver- 


bindung im  Betriebe  beansprucht!  Die  Hanf- 
dichtung  wird  durch  das  Bändchen  zusammen- 
gepreßt und  der  Bleiring  in  den  Konus  hinein- 
getrieben. Eine  Abscherung  scheint  durch  die 
stärkste  Beanspruchung  ausgeschlossen,  vielmehr 
wird  die  Dichtung  durch  eine  Steigerung  der 
Beanspruchung  bis  zu  einer  gewissen  Grenze  eine 
immer  intensivere. 

Baurat  Lindley  hat  es  verstanden,  hiermit 
eine  Muffe  !zu  schaffen,  die  mit  zu  den  besten 


Abbildung  H. 

ihrer  Art  gehört.  Dieselbe  fand  zu  großer  Zu- 
friedenheit der  interessierten  Kreise  Anwendung 
bei  Legung  der  Wasserleitung  der  Stadt  Frank- 
furt und  wurde  neuerlich  gewählt  beim  Bau  der 
Wasserleitung  in  Craiova  (.Rumänien). 

Die  nächstfolgende  Abbildung  12  zeigt  eine 
Verbindung,  bei  deren  Konstruktion  man  sich 
von  dem  Gedanken  leiten  ließ,  durch  allmähliche 
Verengung  der  Querschnitte  eine  Druckreduk- 
tion des  Wassers  herbeizuführen,  um  die  Be- 
anspruchung der  Dichtung  auf  ein  Mindestmaß 
herabzndrücken. 


Abbildung  10. 

Die  beiden  bearbeiteten  Flächen  a  b  und 
a  I)'  sind  konisch  geformt  und  zwar  derart, 
daß  bei  eingeschobenem  Spitzende  die  Konen 
bei  a  schließend  sitzen.  Der  von  der  Muffe  und 
dem  Spitzende  gebildete  Ring  c,  welcher  gegen 
das  Muffeninnere  erweitert  ist.  dient  zur  Auf- 
nahme des  Stemnilileies.  Hanf  findet,  hier  als 
Dichtungsmaterial  keine  Verwendung. 

In  Abbildung  1».  einer  Dichtung  für  Rohre 
von  großein  Kaliber,  ist  die  Wirkimg  des  Druck- 
wassers auf  die  Dichtung  durch  die  Kinlegung 
des  Zementringes  in  der  Fuge  n  gänzlich  auf- 
gehoben. Das  Muffeuintiere  hat  einen  bearbeiteten 
zylindrischen  Teil  b  d.  in  den  das  Spitzende  mit 
dem  kuglig  gedrehten  Händchen  schließend  paßt. 


#  Digitized  by  Google 


G  ußetitrnt  Muffen  ruh  r  verbind  ungru. 


26.  Jahrg.  Nr.  3. 


Bei  richtiger  gegenseitiger  Lage  von  Kohr  und 
Spitzende  teilt  sich  das  Muffeninnere  in  die 
Fuge  a,  die,  wie  schon  gesagt,  mit  Zement  aus 
dem  Rohrinnern  vergossen  wird,  in  den  Teil  e 
unmittelbar  vor  dem  Hündchen,  der  die  Hanf- 
packung, und  in  den  Teil  c.  der  die  Hleidichtung 
aufzunehmen  bestimmt  ist. 

Für  beide  Konstruktionen  ist  in  gleielier 
Weise  charakteristisch,  daß  die  Dichtung  nicht 
nur   da»  event.   vordringende  Sickerwasser  zu- 


eingeschoben werden  kann.  Einen  l'ebergang 
zur  Flanschenrohrverbindung  zeigt  Abbildung  15. 
Iii  das  muffenartige  Knde  des  einen  Rohres 
rn^t  das  mit  zwei  Hündchen  versehene,  bearbei- 
tete Spitzende  des  zweiten  Rohres,  hie  Muffe 
wird  von  einer  Flansche  umfallt.  Als  Gegen- 
flansch  dient  eine  Stopfbüchsenbrille,  die.  in  das 
Muffeninnere  hineinragt  und  den  als  Dichtung  ver- 
wendeten Nundgunimi  zusammenzupressen  hat. 
Hei  beiden  Verbindungen,  die,  nebenbei  gesagt. 


rückzuhalten  hat,  sie  hat  auch  das  Herausgleit en 
des  Rohres  aus  der  Muffe  zu  verhindern.  Aus 
diesem  Grunde  ist  die  für  Aufnahme  des  Stemm- 
bleies bestimmte  Fuge  nach  außen  zu  konisch 
verengt,  wodurch  ein  auf  Abscherung  bean- 
spruchter Querschnitt  <aa'  Abbild.  12.  bh'  Ab- 
bildung 13)  geschaffen  wird,  der.  groß  genug 
gewühlt,  genügende  Sicherheit  gegen  das  Her- 
ausgleiten des  Rohres  bietet.  . 

Schließlich  sei  auch  noch  Her  Muffenver- 
bindungen  gedacht,  welche  bei  Hochdruckleitungen, 
allerdings  mit  beschränkten  Rohrlichtweiten,  bis 
zu  (50  Atm.  Verwendung  finden.    Eine  für  so 


nicht  zu  den  billigsten  gehören,  muß  man  die 
schmiedeisernen  Schrauben,  die  gegen  Rosten 
so  wenig  widerstandsfähig  sind,  mit  in  den  Kauf 
nehmen. 

Hei  all  den  geschilderten  Bieidichtungen  ist 
die  Dauerhaftigkeit  der  Verbindung  sowie  der 
verwendeten  gußeisernen  Rohre  eine  nahezu  un- 
begrenzte, wenn  die  Verlegung  regelrecht  unter 
Berücksichtigung  aller  Terrain  Verhaltnisse  vor 


Abbildung  lt. 


Ahhilclunic  Iß. 


hohen  Druck  von  dem  Roll' sehen  Werke  in 
(  hoindez  ausgeführte  Verbindung  ist  in  Ab- 
bildung 14  dargestellt.  Das  bis  an  den  Grund 
der  Muffe  eingeschobene  Spitzende  des  Rohres  ist 
glatt.  Das  unbearbeitete  Muffeninnere  hat  Zentrier- 
ring und  Doppelkonus  nnd  wird  wie  bei  den 
eingangs  beschriebenen  Verbindungen  gedichtet. 
Festgehalten  wird  die  Dichtung  durch  einen  Ring, 
der  Ähnlich  einer  Stopfbüchsenbrille  ausgebildet 
ist  und  durch  die  Muffe  umfassende  Haken- 
schrauben vor  die  Dichtung  festgezogen  wird. 
Ein  späteres  Nachziehen  der  Dichtung  ist  nicht 
möglich,  da  der  Ring  vor  der  glatt  verstemmteti 
Hleidichtung  sitzend  in  das   Muffeninnere  nicht 


sich  gegangen  ist.  —  Hier  einige  allgemeine  Grund- 
regeln, die  bei  der  Legung  von  Leitungen  be- 
achtet sein  wollen. 

Da*  Kohr  muß  durchaus  satt  unterlegt,  d.  h. 
es  muß  möglichst  auf  die  ganze  Lange  gleich- 
artig tragend  gebettet  werden.  Am  vorteilhaf- 
testen ist  gewachsener  Hoden.  Hei  sinkendem 
Baugrund,  wie  solcher  in  Gegenden  vor- 
kommt, welche  viel  (inindwasser  aufzuweisen 
halien,  wird  bei  ganz  soliden  Verlegungen  eine 
Betonschicht,  sonst  ein  gestampftes  Kies-  oder 
Lehmbett  angewandt.  Auf  felsigem  Hoden  wird 
gestampfter  Lehm  oder,  wie  früher,  eine  Kies- 
schicht als  l'nterlage   gewühlt,    l'nnötige  Bie- 
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gungen.  Ecken,  plötzliche  Steigungen  und  der- 
gleichen sind  nach  Möglichkeit  zu  vermeiden. 
Daß  die  zur  Verwendung  kommenden  Dichtungs- 
ruateriale  von  fremden  Beimengungen  frei  und 
von  guter  Qualität  sein  müssen,  bedarf  wohl 
keiner  Erwähnung.  Zu  beachten  wäre  noch, 
daß  das  Blei  hinlänglich  heiß  und  in  einem 
Gusse  in  die  Muffe  eingebracht  werden  muß. 
Ferner  sollen  bei  sehr  nasser  Witterung  und 
bei  eintretenden  starken  Frösten  Bleiausgießungen 
nicht  stattfinden.  Die  Beweglichkeit  der  Rohre 
bei  Anwendung  all  der  vorbeschriebenen  Dich- 
tungen ist  eine  nur  beschränkte.  Dieser  Um- 
stand war  Ursache,  daß  sich  eine  große  Anzahl 
von  Firmen  mit  der  Durchbildung  der  so  viel 
mehr  beweglichen  Gummidichtungen  befaßt  haben. 


Abbildung  16. 


Bevor  ich  jedoch  diese  eingehend  erörtere, 
sei  es  mir  gestattet,  eine,  wenn  auch  selten 
angewandte,  in  ihrer  Beweglichkeit  jedoch  den 
größten  Ansprüchen  gerecht  werdende  Mufl'en- 
verhindung  mit  Bleidichtung  zu  erwähnen.  Ab- 
bildung 1*5  zeigt  uns  eine  solche  Konstruktion. 
Die  Muffe  ist  kuglig  ausgebildet  und  bearbeitet. 
In  diese  ragt  das  hohlgedrehte  Spitzende,  in 
welchem  die  Bleidichtung  zwischen  zwei  Bünd- 
chen festsitzt.  Diese.  Anordnung  gestattet,  dem 
sich  bewegenden  Rohre  einen  Ausschlag  von  etwa 
15".  wobei  die  Bewegung  derart  vor  sich  geht, 
■laß  die  Muffe  auf  der  Bleidichtung  schleift  bezw. 
■las  Spitzende  mit  der  Bleidichtung  sich  in  dieser 
dreht.  Sie  findet  Anwendung  bei  solchen  Lei- 
tungen, die  wenig  verlflßlichen  oder  in  seiner 
Heschaffenheit  stark  veränderlichen  Untergrund 
haben,  wie  dies  bei  Flüssen,  Teichen.  Sümpfen 
usw.  der  Fall  ist.  Hiermit  sei  die  Beschreibung 
dieser  Art  Verbindungen  abgeschlossen  und  es 
nenren  nunmehr  die  elastischen  Verbindungen 
folgen,  denen  man  in  den  letzten  Jahrzehnten 
>o  bedeutende  Aufmerksamkeit  geschenkt  hat 
und  die  weiter  auszubilden  das  Bestreben  aller 
interessierten  Kreise  bildet. 

Vor  etwa  dreißig  Jahren  schon  hat  man. 
und  zwar  zuerst  in  Belgien  und  Frankreich. 
Versuche  mit  Gummidichtungen  in  Muffen  ge- 
macht und  solche  für  (ras-  und  Wasserleitungen 
bis  zu  den  größten  Kalibern  erfolgreich  in  An- 
wendung gebracht.  In  neuerer  Zeit  hat  man  auch 
in  Deutschland  zu  Ahnlichen  Konstruktionen  ge- 
griffen,  angeregt   durch    die    Konkurrenz  der 


elastischen  schmiedeisernen  Bohrstränge.  Die 
mannigfachsten  Erfolge  haben  gezeigt,  daß  Guß- 
rohre, mit  diesen  Verbindungen  ausgestattet, 
auch  was  Elastizität  des  Stranges  anbelangt,  sehr 
gut  mit  den  schmiedeeisernen  Rohren  wetteifern 
können.  Bei  richtiger  Bauart  können  diese 
Dichtungen  bis  zu  den  höchsten  Wasserleitung*- 
drücken  Verwendung  finden.  Die  Vorteile  dieser 
Verbindungen  bestehen  außer  den  eben  angeführ- 
ten erstens  in  der  Möglichkeit  einer  raschen 
Verlegung  und  dem  damit  verminderten  Kosten- 
aufwand, zw  eitens  in  den  geringeren  Beschaffungs- 
kosten der  Dichtung  selbst.  Vorzüglich  eignen 
sich  diese,  Verbindungen  deshalb  auch  zur  Ver- 
legung provisorischer  Leitungen.  Gummiringe  de- 
montierter Leitungen  können  zu  gleichen  Zwecken 


Abbildung  17. 

nicht  mehr  verwendet  werden,  da  sie,  einmal 
ihrer  Dichtungsrille  entnommen,  die  früher  ge- 
habte runde  Form  nicht  mehr  annehmen. 

Es  ist  naheliegend,  daß  man  zur  Zeit,  als 
die  Gummidichtungen  anfingen  in  Deutschland 
mehr  Boden  zu  gewinnen,  auf  die  gewöhnliche 
deutsche  Muffe  zurückgriff  und  an  Stelle  von 
Hanf  und  Blei  Gummi  verwendete.  Baurat 
Thiem  war  der  erste,  der  diese  Konstruktion 


>  i  lJ  I  I 

Abbildung  18. 

auf  den  Markt  brachte  und  vorteilhaft  für  Gas- 
und  Kanalisationsleitungen  gebrauchte.  Zur  Ein- 
führung des  (iummiringes  bedient  man  sich  einer 
vor  die  Muffe  geschraubten  konisch  gedrehten 
zweiteiligen  Holzschnalle  (siehe  Abbildung  17». 
Das  Spitzende  nimmt  durch  L'cihung  den  Gummi- 
ring mit,  dieser  rollt  durch  den  Konus  in  die 
Muffe  und  nimmt  schließlich  die  ans  der  Ab- 
bildung 17  ersichtliche  Lage  ein. 

Die  in  Deutschland  bis  heute  gebräuchlichste 
<iummidichtuug  i->t  die  nach  den  Krtindern  mit 
System  „Budde  \  <iühd"-  benannte  i Abb.  Im. 
Sie    hat   im   Vergleich  zu    dem   eben  heschric- 
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henen  System  den  nicht  geringen  Vorteil,  dall 
der  eingerollte  (Tiiniinirin^  in  mindestens  eine 
der  in  der  Muffe  eingegossenen  Rillen  zu  liefen 
kommt,  wodurch  seinem  Herauspressen  durch 
das  Druckwasser  ein  bedeutender  Widerstand 
entgegengesetzt  wird. 

In  Belgien  und  Frankreich  hahen  sich  die 
zwei  nachstehenden  Verbindungen,  die  in  Ale- 
hildung  19  und  20  vorgeführt  werden,  fest  ein- 
gebürgert. System  .Trifef  (Abbild.  19i,  eine 
vorzugsweise  für  Gasleitungen  verwendete  Muffen- 
konstruktion, hat  eine  nach  außen  zu  konisch 
erweiterte  Muffe,  in  deren  Ende  drei  Rillen, 
ähnlich  wie  bei  Budde  &  Göhde.  eingegossen 
sind.  Das  Spitzende  ist  glatt  und  trftgt  nm 
Ende  eine  Kille,  wie  in  Abbildung  IS,  die  zur 
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Abbildung  19. 


Einführung  des  Gummiringes  dient.  Abbild.  20 
System  „Somzee"  hat  eine  gerade  Muffe,  wahrend 
das  Spitzende  konisch  zulauft,  derart,  daß  der 
vom  Druckwasser  beanspruchte  Gummiring  in 
den  zwischen  Spitzende  und  Muffe  gebildeten 
konischen  Teil  eingepreßt  wird,  wodurch  bei 
zunehmendem  Drucke  die  Intensität  der  Dichtung 
bis  zu  einer  gewissen  Grenze  stetig  gesteigert 
wird.  System  Somzee  ist  fraglos  eine  der  besten 
Gummidichtungen  und  ist  erfolgreich  bei  Wasser- 
leitungen bis  zu  15  A tm.  innerem  Druck  aus- 
geführt worden.  Man  hat  da  allerdings,  um 
allen  Eventualitäten  vorzubeugen,  der  Dichtung 
einen  kleinen  verstemmten  Bleiring  vorgelegt. 

Die  vorzügliche  Eignung  der  Verbindung 
Somzee  erklärt  sich  aus  folgendem  Umstände: 
Wie  bereits  in  den  einleitenden  Bemerkungen 
über  die  Gummidichtungen  erwähnt,  ist  ein 
einer  demontierten  Leitung  entnommener  Gummi- 
ring zu  gleichem  Zwecke  nicht  mehr  brauchbar, 
weil  er.  durch  lange  Zeit  In  bestimmter  Lage 
festgehalten,  über  seine  Elastizitätsgrenze  be- 
ansprucht worden  war,  infolgedessen  nicht  mehr 
in  seine  ursprüngliche  Komi  zurückkehren  kann. 
Ein  Aehnliehes  tritt  ein.  wenn  die  Vi  rbindungen 
eines  Rohrstranges  mit  Gummidichtungen  ihre 
Lage  verändern. 

Betrachten  wir  einen  Fall,  wie  er  in  Abbil- 
dung 21  dargestellt  ist.  Die  punktierte  Linie 
zeigt  die  ursprüngliche,  die  volle  Linie  die  augen- 
blickliche Lage  der  zwei  Rohre.  Aus  der  Ab- 
bildung ist   ersichtlich,   daß  bei  der  eingetre- 


tenen Knickung  der  Verbindung  die  Abdichtung 
nur  dann  aufrecht  erhalten  bleibt,  wenn  der 
Gummiring  an  der  klaffenden  Stelle  sofort  in 
seine  ursprüngliche  Lage  zurückkehrt  und  den 
Raum  ausfüllt,  durch  den  das  Druckwasser  aus- 
zutreten bemüht  ist.  Im  andern  Falle  kann  das 
Druckwasser  ohne  weiteres  hinter  die  Dichtung 
treten  und  dieselbe  illusorisch  inachen.  Bei  der 
von  Somzee  konstruierten  Verbindung  kann  sich 
dieser  Nachteil  weniger  als  bei  den  übrigen  bis 
jetzt  bekannten  Dichtungen  bemerkbar  machen 
da  die  Abmessungen  der  konisch  zulaufenden 
Flachen  derart  gewählt  sind,  daß  bei  mäßiger 
Knickung  Muffenwand  und  äußerer  Umfang  des 
Stützendes  stets  einen  Konus  bilden,  in  welchen 
die  Dichtung  hineingepreßt  wird.   Ein  klaffendes 
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Segment  am  Umfange  kann,  wenn  nicht  anormale 
Umstände  eintreten  und  die  Knickung  nicht  so 
weit  geht,  daß  das  Spitzende  sich'parallel  zur 
Muffenwand  legt,  nicht  entstehen. 

Es  bleibt  auf  diesem  Gebiete  dem  Schaffen 
der    einzelnen   Interessenten   ein    noch  ^weiter 


Abbildung  21. 


Spielraum  gelassen.  Eine  Verbindung  zu  schaffen, 
die  die  Vorzüge  von  Somzee  uneingeschränkt 
aufzuweisen  hat,  d.  h.  in  jeder  beliebigen1  Lage 
verläßlich  dichtend  bleibt,  wflre  eine  dankbare 
Aufgabe  und  man  kann  wohl  behaupten,  daß  wir 
in  unserer  rastlos  arbeitenden  und  vorwarts- 
strebenden  Zeit  nicht  allzulange  auf  dieselbe  zu 
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warten  haben  werden.  Daß  die.  Zukunft  der 
elastischen  gußeisernen  Muffendichtungen  eine 
gesicherte  ist,  beweist  der  Umstand,  daß  in 
Belgien  und  Frankreich  in  den  letzten  dreißig 
mit  Vorliebe  Gummidichtungen  und  dar- 
beinahe  ausschließlich  die  beiden  lctzt- 


Verb  n düngen  mit  den  allerbesten 
Erfolgen  zur  Anwendung  gelangten  und  man  in 
absehbarer  Zukunft  nicht  gesonnen  ist,  von  den 
erprobten  Systemen  abzugehen. 

Mülheim  a.  d.  Ruhr,  im  November  1905. 

Guttat  Simon. 


Betrachtungen  über  den  amerikanischen  Giessereibetrieb 
unter  Zugrundelegung  persönlicher  Eindrücke. 

Von  Professor  Osann  in  Clausthal. 
(Schluß  ton  8eite  93.) 

Stahlformgußbetriebe.  f  lbfr  Sand'  »U8  Ueinen  Körnern  eebildet-  m* 

IB  Analyse  ergab: 
oh  werde  im  folgenden  einige  Einrichtungen  „„«„, 

Li  ■  n      •  l  •  T.-ü.  u       i      i    Ii  Glühverlust   0,93  OL 

einer  Stahlgießerei  bei  Pittsburg  beschreiben,  KieselBaure.  97  4Ö 

deren  Eisengießerei   ich  bereits   oben  gekenn-  Tonerde   0,91  l 

zeichnet  habe.    Die  Schmelz-  und  Fonntechnik  Eisenoxyd   0,78  » 

zeigt    einige    interessante   Abweichungen   von  ?it!k?.rdo ,  . '  .  °I?2  \ 

,  L  t.  t     o  i.     i        r  i  •  j  Alkalien  nicht  bestimmt 

unseren  V  erfahren.   Beim  Schmelzverfalireu  wird   — 

dies  im  wesentlichen  durch  die  Verwendung  Zusammen  99,89 

des  Naturgases  bedingt.  Dieser  Sand  wurde  mit  etwas  Melasse  ver- 

Der  flüssige  Stahl  kommt  sehr  heiß  aus  mengt  zu  einer  Masse,  die  sich  tadellos  von  den 

dem  Ofen  und  wird  auch  gleich  vergossen.   Auf-  Zahnen  der  Kammwalzen  ablöste  und  im  Bruche 

fallenderweisc    war    trotz    der   geringen   Ab-  schneeweiß  erschien.    Dabei  waren  es  meist  sehr 

raessungen  der  Steiger  und  Trichter  überall  eine  schwere   Kammwalzen   und   andere  Gußstücke, 

hervorragende  Dichtigkeit   der  Gußstücke   er-  die  bei  uns  sehr  edle  und  teure  Rohstoffe  zur 

kennbar.    Auch  das  Gießen  von  unten  war  mir  Massebereitung  beanspruchen, 
befremdlich,  aber  von  gutem  Erfolg  begleitet.  Eine   andere  Gießerei   für  Stahlformguß  in 

Walzen  wurden  im  Gegensatz  zu  unserm  Pittsburg  hatte  einen  Siemens-Martinofen,  der, 
Verfahren  steigend  und  drehend  wie  Eisenguß-  ähnlich  einem  Silbertreibofen,  einen  kreisrunden, 
walzen  gegossen,  dabei  auch  die  Oberzapfen-  bienenkorbahnlich  überwölbten  Herd  mit  ab- 
muscheln  eingeformt.  Auch  Kammwalzen  werden  nehmbarer  Kuppel  hatte ,  um  schwere  Köpfe 
steigend  gegossen,  diese  natürlicli  nicht  drehend.  und  abgenutzte  oder  gebrochene  Stahlformguß- 
Wie  gesagt,  waren  alle  Gußstücke  vorzüglich  «tücke  bequemer  einschmelzen  zu  können.  Der- 
sauber  und  tadellos  dicht.  Dns  erstere  artige  Oefen  fand  ich  auch  in  Duquesne  auf 
hängt  mit  der  guten  Beschaffenheit  des  Form-  Walzguterzeugung  betrieben.  Der  Brennstoff- 
Randes  zusammen,   von  der  ich  gleich  sprechen  verbrauch  war  sehr  hoch. 

werde;  das  zweite  ist  so  zu  erklaren:  Natürlich  Uebrigens  werden  die  deutschen  Leistungen 
schwindet  amerikanisches  Flußeisen  ebenso  auf  dem  Stahlformgußgebietc  in  Amerika  willig 
wie  deutsches,  und  da  es  heißer  vergossen  anerkannt.  Die  Erfüllung  von  schwierigen  Ab- 
wird, so  müssen  sogar  größere  Schwindungs-  nahmebedingungen  unter  Heranziehung  alles  mög- 
höhlen entstehen,  die  auch  im  amerikanischen  liehen  wissenschaftlichen  Materials  und  strengster 
Stahl-  und  Walzwerksbetriebe  den  außerordent-  Beachtung  aller  Einzelheiten  liegt  dem  Ameri- 
lich  großen  Walzenabfall  erklärlich  .  machen,  kaner  nicht  so  handgerecht  wie  die  Massen- 
Demnach  kann  die  Dichtigkeit  der  Stahlform-  erzeugung  von  Gußstücken,  deren  Verwendung 
gnßstücke  nur  eine  scheinbare  sein.  Beim  Zer-  einen  größeren  Spielraum  zulaßt.  Dies  gilt  für 
schneiden  der  Stücke  würden  sich  unfehlbar  Eisengußstücke  natürlich  ebenso, 
vielfach   große  Schwindungshöhlen   zeigen,  nur 

in  den  Steigerschnittflachen   nicht,   weil   durch  Schmiedbarer  Guß. 

Verminderung  ihrer  Höhe  und  Dicke  und  durch 

Nachgießen  sehr  heißen  Stahls  gleich  nach  dem  Ich  hatte  dank  der  freundlichen  Empfehlung 

Gusse   die  Höhlungen   aus  dem  Steiger   heraus  Molden  kes  Gelegenheit  ,  eine  große  Gießerei 

in  das  Innere  verlegt  sind.  Die  Formtechnik  für  schmiedbaren  Guß   in   der  l'mgebung  von 

war  zweifellos  in  guten  Händen.  Pittsburg  eingehend  zu  besichtigen.  Sie  wissen, 

Der  oben  genannte  Formsand  stammte  aus  m.  H..  daß  in  Amerika   mehr  schmiedbare 

i'ennsylvanien.    Es  war  ein  reaht  unscheinbarer  Gußstücke  gebraucht   werden,   als  bei 

Ul.m  8 
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uns,  weil  die  amerikanische  Industrie  überall 
auf  Massenerzeugung  nach  wenigen  Mustern 
Bedacht  nimmt,  und  auf  diese  Weise  oft  tausende 
und  abertausende  von  Abgüssen  nach  einem 
Modell  erfolgen.  Abgesehen  davon  kommt  der 
ungeheure  Bedarf  der  Eandwirtschaftsmaschinen- 
industrie  .  und  des  Eisenbahnwagenbaues  hinzu. 
Auch  tritt  der  schmiedbare  Guß  in  Amerika 
häufig  da  ein,  wo  bei  uns  Stahlformgußstücko 
gebraucht  werden,  und  entlastet  auf  diese  Weise 
die  Stahlgußwerke  von  vielen  kleineren  Teilen. 
Die  eben  genannte  Gießerei  erzeugte  hauptsach- 
lich W  a  g  e  n  t  e  i  1  e  und  Rohrverhindungs- 
stücke,  namentlich  auch  Flanschenringe  für 
Kohrleitungen,  welche  das  Naturgas  für  Straßen- 
beleuchtung und  industrielle  Zwecke  von  weither 
zuführen.  Täglich  wurden  54  t  versandfäbiger 
Gußware  erzeugt,  das  Werk  war  aber  nur  halb 
beschäftigt^ 

Man  unterscheidet  in  Amerika  das  Schmelzen 
im  gewöhnlichen  Flammofen  und  im  Regenerativ- 
flammofen,* den  man  auch  Siemens -Martinofen 
nennen  kann,  weil  er  sich  kaum  von  dem  sauren 
Stahlformgußofen  unterscheidet.  Der  erstgenannte 
Flammofen  wird  so  gebaut  wie  ein  gewöhnlicher 
Gießereiflaminofen,  nur  ist  der  Herd  sehr  lang 
und  nach  dem  Fuchs  hin  stark  zusammengezogen 
bei  niedrig  gehaltenem  Gewölbe.  Der  Kohlen- 
verbrauch betragt  25  bis  50°/o.  In  unserm 
Falle  sind  ausschließlich  Regenerativöfen 
In  Anwendung  und  zwar  drei  Stück  mit  einem 
Einsatz  von  je  15  t.  In  24  Stunden  können 
vier  Schmelzen  geleistet  werden,  damals  wurden 
nur  zwei  Schmelzen  taglich  durchgeführt.  Ganz 
gegen  mein  Erwarten  brauchte  eine  solche 
Schmelze  längere  Zeit  als  eine  Stahlformguß- 
Bchmelze,  obwohl  es  sich  eigentlich  nur  um  ein 
Umschmelzen  handelt.  Der  Ofen  ist  wie  ein 
Siemens-Martinofen  gebaut,  nur  sind  die  Köpfe 
kurz  gehalten,  und  die  Züge  laufen  wagerecht 
in  den  Ofen,  Gas-  und  Luftzüge  parallel  neben- 
einander, jedenfalls  weil  eine  lange,  nicht  stark 
frischende  Flamme  erzielt  werden  soll,  ander- 
seits aber  eine  gleichmaßige  Verteilung  der 
Hitze.  Die  Oefen  halten  nur  300  Schmelzen 
aus,  werden  also  stark  mitgenommen,  was  weiter 
unten  noch  begründet  wird.  Der  Herd  ist  sehr 
tief  und  wird  durch  drei  Stiehl  ö  eher  bedient, 
eine  Einrichtung,  welche  die  lange  Zeitdauer 
des  Gießens  (wohl  eine  Stunde)  bei  den  zahl- 
reichen Gußformen  für  Stücke  geringen  Gewichts 
nötig  macht.  Diese  Stichincher  liegen  seitwärts 
versetzt  derart  übereinander,  daß  drei  Höhen- 
zonen  gebildet  werden.  Daß  das  Eisenbad, 
allerdings  durch  eine  Schlackendecke  geschützt, 
in  der  langen  Zeit   keine  Veränderung  erfahrt, 

*  Da»  Tiegel-  und  Kupolofen  verfahren  treten  voll- 
ständig in  den  Hintergrund,  auch  das  Klcinkonvcrter- 
verfahren  «eheint  für  dienen  llctrielm/wcig  noch  nicht 
eingebürgert  zu  Hein. 


ist  eine  interessante  Erscheinung  bei  diesem 
Schmelzbetriebe.  Der  Ofen  wird  mit  Natur- 
gas betrieben,  besitzt  aber  eine  Generatoranlage 
mit  allem  Zubehör,  um  auch  Kohle  verwenden 
zu  können.  Tritt  dieser  Fall  ein,  so  soll  sich 
der  Kohleuverbrauch  auf  etwa  1 7  "  'o  vom  Einsatz- 
gewicht stellen.  Der  Schmelzverlust  beträgt 
ß°;'o,  nach  einer  andern  Angabe  8  bis  14°/o. 
Der  Einsatz  ist  wie  folgt  zusammengesetzt : 
70 "i'o  Roheisen,  60,o  Schmiedeschrott,  24  °i0 
Eingüsse  von  der  vorhergehenden  Schmelze. 

Die  chemische  Zusammensetzung  des  erfolgten 
Gußeisens  ist:  2,75  bis  4,25  °/o  Kohlenstoff, 
meist  2,750/o;  0,05  0>o  Schwefel  (6,04  °/o  sind  im 
Einsatz  vorhanden,  0,01  ",'<>  kommen  unter  dem 
Einfluß  der  Feuergase  hinzu);  0,20 °/o  Mangan, 
keinesfalls  über  0,40  "  o;  unter  0,225  u/o  Phos- 
phor; 0,45  °/o  bis  1,25  %  Silizium.  Der  Sili- 
ziumgehalt muß  so  gehalten  werden,  daß  die 
Bruchfläche  der  Gußstücke  vollständig  weiß  er- 
scheint, mit  anderen  Worten,  daß  jede  Graphit- 
bildung beim  Erstarren  ausgeschlossen  ist.  Da 
diese  auch  durch  die  Wandstärke  der  Gußstücke  be- 
einflußt wird,  so  muß  letztero  berücksichtigt 
werden.  Man  setzt  um  so  weniger  Silizium,  je 
schwerer  die  Gußstücke  sind  und  an  und  für 
sich  zur  grauen  Bruchfläche  neigen 

Moldenke*  gibt  nachfolgende  Skala: 

0,45  o-'o  bei  schwerem  Guß  (über  38  mm  Wandstärko) 

0,tt5  „  «  „  gewöhnlichem  Guß 

0,80  .  „  ,  (iuß  für  landwirtschaftliche  Maschinen 

1,25  „  „  „  noch  dünneren  und  kleineren  Teilen. 

Zur  Zeit  meiner  Anwesenheit  wurde  auf  0,70 
bis  0,79  >  Silizium,  0,03  "/o  Schwefel,  0,21 
bis  0,24  °i'o  Phosphor  im  Gußstück  gearbeitet. 
Daß  der  Kohlenstoff gehalt  in  den  Gußstücken 
so  hoch  ist,  wird  zunächst  Befremden  erregen. 
Unterschreitet  man  aber  erheblich  den  oben 
genannten  Grenzwert,  so  laufen  die  Formen  für 
die  kleinen  Gußstücke  nicht  aus,**  auch  sollen 
sich  Schwierigkeiten  beim  Tempern  ergehen,  wie 
ich  aus  einer  „ Notiz*  ,***  die  leider  eine  Be- 
gründung vermissen  läßt,  entnehme.  Da  nun 
der  Einsatz  schätzungsweise  etwa  3,6  n('o  Kohlen- 
stoff enthält,  so  findet  nur  eine  unbedeutende 
Entkohlung  statt,  und  der  ganze  Vorgang  stellt 
sich  als  ein  ümschmelzverfahreu  dar,  bei  dem 
der  Schmelzer  einen  Frischvorgang  möglichst 
emdämmen  muß.  Dies  ist  nach  Moldenkes  Aus- 
spruch viel  schwieriger  als  Stahlformguß  er- 
zeugen. Sobald  sich  eine  starke  Fntkohlung 
durch  Kochen  des  Bades  bemerkbar  macht,  muß 
der  Schmelzer  durch  Einsetzen  von  Ferrosilizium 
und  durch  Herabsetzen  der  Temperatur  Einhalt 

«  Vergleiche  „Foundrj*  190.1,  I,  8.  1Ö.1  u.  f. 
•*  Von  einem  deutlichen  Werke,  da»  gleichfall* 
im  Flammofen  Hchmiedharen  Guß  erzeugt,  wird  auf 
2,:»  Iii«  :io0  KohlenHtnff  im  Gußstück  gehalten.  Hei 
2  »/o  hört  jede  Möglichkeit,  ein  dünnwandiges  Guß- 
stück zu  gießen,  auf. 

•••  .Foundrj"  1905  8.  181. 
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tun.  Ein  weiterer  Kuustgriff  besteht  darin,  daß 
hochsiliziumhaltiges  Roheisen  eingesetzt  wird  und 
daß  das  Einschmelzen  so  schnell  wie  möglich 
geschieht,  damit  der  Einsatz  unter  die  Ober- 
fläche des  Bades  gelangt.  Es  ist  eine  sehr 
starke  aber  kurze  Hitze  erforderlieh,  die  den 
Ofen  stark  mitnimmt;  daher  auch  die  kurze 
Lebensdauer.  Selbstverständlich  muß  der  Man- 
gangehalt so  gewählt  sein,  daß  er  bei  dem  Ab- 
brande  im  Flammofen,  den  man  wahrscheinlich 
mit  50  °/o  bewerten  muß,  unter  die  Grenze  von 
0,4  °/o  sinkt.  Je  weniger  Mangan,  um  so  besser. 
Das  (ließen  muß  mit  sehr  heißem  Eisen  ge- 
schehen; da  mehrfach  in  kleinere  Gießpfannen 
umgefüllt  werden  muß  und  das  Gießen  sehr 
lange  dauert,  so  müssen  gut  vorgewärmte  Pfannen 
verwendet  werden.  Es  geschah  dies  Vorwärmen 
auf  Feuern,  die  mit  Naturgas  gespeist  wurden. 
Die  Tragpfannen  hatten  oben  vor  den  Schnauzen 
zwei  mit  Masse  umkleidete  Winkeleisen  zum 
Schlackcabfangen.  Die  Handpfannen  wurden  als 
kleine  Tontiegel  in  einem  eisernen  Ringe  mit 
Stiel  gehandhabt.  Wie  gesagt  zeigen  die  Guß- 
stücke rein  weißen  Bruch  und  kommen  nun 
zum  Temperofen,  um,  in  Eiseuoxyd  verpackt, 
längere  Zeit  geglüht  zu  werden.  Es  besteht 
ein«-  Verschiedenheit  in  der  Auffassung  drüben 
und  hier,  die  mir  erst  verständlich  wurde,  als 
ich  Moldenkes  Aufsatz ,  den  ich  oben  bereits 
zitiert  habe,  las. 

Wir  sind  gewohnt,  die  Eigenschaften 
der  Schmiedbarkeit  und  Zähigkeit  der  Kohlen- 
stoffentziehung ganz  allein  zuzuschreiben.  Wir 
sagen  ja  auch  „ Glühfrischen*.  Tatsächlich  wird 
auch  bei  dünnen  Teilen  der  Kohlenstoffgehalt  so 
gedrückt,  daß  er  nur  noch0,3u,o  beträgt.  Be- 
trachten wir  aber  stärkere  Gußstücke,  so  finden 
wir  z.  B.  bei  Fürderwagenrädern  1,1  "  u  Kohlen- 
stoff, aber  Festigkeitseigenschaften,  unter  der 
Faliramme  erzielt,  welche  den  Kohlenstoffgehalt 
Lügen  strafen.  Dies  wird  noch  besser  gekenn- 
zeichnet, wenn  Sie  bedenken,  daß  ein  Förder- 
wagenrad aus  Stahlformguß  nur  etwa  0,5  °;o 
Kohlenstoff  hat  und  dabei  einem  Rade  aus 
Temperstahlguß  von  1,1  "io  Kohlenstoff  gleich- 
wertig ist.  Das  lange  Glühen  des  Temperstahl- 
gußrades muß  also  dieselbe  Wirkung  auf  die 
mechanischen  Eigenschaften  ausgeübt  haben,  wie 
eine  Kohlenstoffentziehung  von  etwa  0,6  l\o. 
Macht  man  die  Wandstärken  noch  größer,  so 
findet  man  nur  eine  unbedeutende  Eutkohlung 
und  dennoch  die  Eigenschaften  der  Schmied- 
barkeit. Seinerzeit  hatte  ich  Gelegenheit,  auf 
den  Gelsenkirchener  Gußstahlwerken  Ver- 
suche zu  machen,  die  darauf  hinausliefen,  daß 
eine  vierzinkige  Gabel  aus  dem  Kupolofen  mit 
Förderwagenrädern  zusammen  abgegossen  und 
mit  letzteren  getempert  wurde.  Die  Zinken 
dieser  Gabel  hatten  40  mm  Breite,  aber  4,5, 
9,7,  20  und  40  mm  Stärke.    Wie  verschiedeu- 
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artig  die  Entkohlung  sich  geltend  gemacht  hatte, 
sehen  Sie  aus  folgendor  Tabelle: 

Der  Kohlenatoffgehalt  betrug: 


bei 

rln«  WmdiUrke 

TOB 

so»«.  1 

40  mm 

T 

'•■ 

\ 

|  nach  8  tägigem  Glühen 

1,31 

1,79 

2,92 

2,98 

.    10      -  > 

1.19 

1,54 

2,77 

2,85 

am  Ende  d.  Verfahrens 

0,31 

0,87 

2,54 

2,68 

Bei  dem  Stabe  von  40  mm  ist  sie  ganz  un- 
bedeutend, nur  etwa  10°/o;  dabei  muß  bemerkt 
werden,  daß  das  Probegut  dadurch  gewonnen 
wurde,  daß  der  Stab  durchbohrt  wurde.  Trotz- 
dem ließ  sich  dieser  Stab  anstandslos  ausschmieden, 
ohne  Kantenrisse  zu  zeigen. 

M.  H.!  Ich  mußte  diese  Abschweifung 
ausführen,  um  Sie  darauf  zu  lenken,  daß  wir 
in  dem  eigenartigen  Glühverfahren,  wie  es  beim 
Tempern  angewendet  wird,  ein  Hilfsmittel  haben, 
um  dem  Gußeisen  die  Sprödigkeit  zu  nehmen. 
Diese  Tatsache  ist  bei  uns  weniger  bekannt  als 
in  Amerika.  Dort  bringt  man  sogar,  oft  in 
betrügerischer  Welse,  derartige  Gußstücke  als 
Stahlwerkzeuge  in  den  Handel,  z.  B.  Aexte 
und  Beile.  Durch  das  Glühen  ist  das  weiße 
Gefüge  in  das  graue  übergegangen.  Solche 
Teile  lassen  sich  sogar  regelrecht  härten,*  und 
solche  Teile  hat  Hr.  Zenzes  vorhin  mit  Recht 
als  ein  Zukunftsgebiet  der  Kleinbessemerei  be- 
zeichnet.** 

Abbildung  9  zeigt  einen  Temper ofen. 
Als  Brennstoff  dient  wieder  Naturgas,  ebenda 
sehen  Sie  die  Tempergefäße,  die  aus  aufeinander- 
gesetzten  quadratischen  gußeisernen  Rahmen  be- 
stehen. Diese  können  zwei-  bis  sechsmal  ge- 
braucht werden.  Sie  sind  sehr  schnell  defor- 
miert, so  daß  die  zwischen  zwei  Kasten  klaffen- 
den Fugen  mit  Lehm  verschmiert  werden  müssen. 
Das  Einsetzen  der  Gußstücke  kann  man  kaum 
mit  dem  Einpacken,  wie  es  bei  uns  geschieht, 
vergleichen;  es  geschah  sehr  schnell  und  die 
Tempermasse  wurde,  gauz  gleichgültig,  ob  es 
Klumpen  waren  oder  Staub,  so  eingeschaufelt, 
wie  man  ein  ausgeschachtetes  Loch  zuwirft.  Zeit- 
weilig wird  Eisenerz  neu  zugefügt.  Das  Glüh- 
verfahren dauerte  zehn  Tage,  vom  Beginn 
des  Einsetzens  bis  zum  Sclüuß  des  Auspackens 
gerechnet,  dabei  wird  sechs  Tage  lang  geheizt, 
und  zwar  scharf  im  Anfange,  um  nach  3fi  Stun- 
den die  normale  Temperatur  zu  haben,  darauf 
läßt  man  diese  so  gleichmäßig  wie  möglieh  zwei 
Tage  laug  bestehen  und  dann  allmählich  sinken. 
Packt  mau  die  Teile  aus,  bevor  sie  -ranz  er- 
kaltet sind,  so  ergeben  sich  Mißerfolge.  Ein 
Ofen  faßt  12  bis  15  t  Gußstücke,  e*  sind 
31)  Hefen  oder  Heizgruben  vorhanden.    Die  ab- 

*  Vergleiche  die  Abhandlung  Onann:  Festigkeit 
de«  Ouße'iHen».  „Stahl  und  Eisen-  l'.M)2  Nr.  22. 
Seite  1236  bis  12:iH. 

Vergl.  Nr.  1  S.  ite  104. 
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seits  von  den  Oefen  gefüllten  Kasten  werden 
von  oben  durch  einen  Laufkran  eingesetzt. 
Ebenso  geschieht  das  Entleeren.  Die  gewölbte 
Decke  der  Oefen  besteht  aus  einzelnen  Teilen, 
welche  der  Reihe  nach  abgehoben  werden. 

Mir  war  dies  rohe  Einschaufeln  der  Temper- 
mas8e  unverstandlich ,  bis  ich  die  Erläute- 
rung darin  fand,  daß  auf  weitgehende  Entkoh- 
lung gar  kein  Wert  gelegt,  und  alle  Sorgfalt 
dem   Gliihvorgange  gewidmet  wird.    Die  oben 


y.  .-r-r-r- 

— . . .  .a^C 

X 
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Abiiiidong  9. 

erwähnten  Pseudostahlwerkzcuge  werden  sogar 
absichtlich  in  Sand,  dem  man  Holzkohlenpulver 
beigemengt  hat,  geglüht.  Moide nke  bestreitet 
—  da  hat  er  allerdings  unrecht  —  die  Theorie 
der  Molekularwanderung,  daß  also  der  Kohlen- 
stoff von  innen  nach  außen  abfließt;  auch  spricht 
er  der  Kohlenstoffbestimmung  in  solchen  Teilen 
jeden  Wert  ab,  weil  die  äußeren  Schichten  und 
das  Innere  ganz  verschieden  waren. 

Man  hat  auch  Abnahmevorschriften 
in  Amerika  ausgearbeitet,  und  zwar  gießt  man 
bezeichnenderweise  Stabe  von  26  mm  die 
mindestens  60  Stunden  nach  Erzielung  der  höch- 


sten Temperatur  im  Ofen  gewesen  sein  sollen. 
Man  verlangt  mindestens  2'J40  kg  Zugfestigkeit 
für  1  qcm  bei  2lji  °/o  Dehnung,  gemessen  an 
Stäben  von  52  mm  Lange.* 

Als  Temperatur  im  Ofen,  die  erreicht, 
werden  muß,  nennt  Moldenkc  680  bis  700°  0., 
wahrend  wir  860  bis  900°  C.  angeben.  Meiner 
Ansicht  nach  spielt,  namentlich  bei  kleinen 
Teilen ,  die  Entkohlung  und  ihr  Einfluß  eine 
größere  Rolle,  als  Moldenke  annimmt.  Für 
starkwandige  Stücke  wird  man 
aber  seiner  Ansicht  recht  geben 
müssen.  Betonen  muß  man,  daß 
diese  Verbesserung  der  Festig- 
keitseigenschaften nur  eintritt, 
wenn  Temperkohle  entstehen  kann, 
d.  h.  nur  bei  beschranktem  Mangan- 
und  Siliziumgehalte.  Die  bisher 
hypothetisch  aufgestellte  Behaup- 
tung, daß  aus  der  im  weißen 
Eisen  befindlichen  liärtungs-  und 
Karbidkohle  unter  den  oben  ge- 
kennzeichneten Bedingungen  Tem- 
pcrkohle  wird,  erfahrt  nun  ihre 
volle  Bestätigung.  Weitere  Be- 
trachtungen will  ich  hiernn  nicht 
knüpfen. 

M.  H. !,  noch  ein  Schluß- 
wort. Man  hört  vielfach  sagen, 
daß  das  Gießereiwesen  und  das 
Walzen  die  Glanzpunkte  der  ame- 
rikanischen Eisenhüttentechnik 
seien.  Da  ist  etwas  Wahres  daran. 
Es  sind  beides  Gebiete,  in  denen 
die  praktische  Erfahrung  von 
noch  größerer  Bedeutung  ist  als 
auf  anderen.  Und  da  in  diesem 
demokratischen  Lande  dem  intelli- 
genten Arbeitet1  eine  unbeschrankte 
Laufbahn  gesichert  ist,  ander- 
seits eine  weitgehende  Ar- 
beitsteilung die  Erlangung  von 
Spezialkenntnissen  und  Erfah- 
rungen erleichtert,  so  muß  et- 
was Gutes  dabei  herauskommen. 
So  kann  es  nicht  wundernehmen, 
daß  wir  zeitweise  bei  den  Ameri- 
kanern in  die  Lehre  gehen  müssen.  Das  können 
wir  ja  ruhig  hinnehmen  als  Entgelt  für  das 
geistige  Material,  das  durch  unsere  Zeitschrif- 
ten, durch  unsere  Hochschulen  und  durch  die 
auswandernden  Deutschen  hinübergebracht  wird, 
und  ohne  das  der  Amerikaner  schlechter- 
dings nicht  viel  machen  kann.  Dies  letztere 
sichert  uns  einen  Vorsprung,  der  in  unserem 
Volkscharakter  und  unserem  Hildungswesen  be- 
gründet ist,  während  er  bei  dem  Amerikaner  in  der 
vorwiegend  praktischen  Ausbildung  liegt.  Diese  hat 
neben  ihren  Vorzügen  den  Fehler,  daß  sie  zum 

•  Vergl.  „StAhl  und  Ki»en»  1905  Nr.  21  S.  1264. 
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Festhalten  an  dem  Hergebrachten  führt,  wenn 
es  auch  überholt  oder  von  vornherein  im  Wider- 
spruch mit  der  wissenschaftlichen  Grundlage  ist. 
Der  amerikanische  Techniker  ist,  Sie  mögen  sagen, 
daß  dies  geradezu  paradox  sei,  durchaus  konservativ. 
Das  beweist  die  sofort  in  die  Augen  springende 
Tatsache,  daß  Gutes  und  Schlechtes  so  brüder- 
lich nebeneinander  besteht,  daß  dor  in  deutscher 
Schulung  herangebildete  Techniker  einfach  die 
Hände  über  dem  Kopfe  zusammenschlägt.  Das 
Beispiel  der  oben  gekennzeichneten  Corliß- 
maschine,  die  einmal  eingeführt,  alle  Verbesse- 
rungen im  Dampfmaschinenbau  zurückgedrängt 
hat,  ist  typisch,  und  da  ließe  sich  noch  viel  an- 
führen —  auch  der  Großgasmaschinenbau !  Wollen 


Suhl  and  Eisen.  105 

  i  ' 

wir  diesen  Vorsprung  sichern,  so  müssen  wir 
unser  Bildungswesen  beständig  fördern.  Sie 
wissen  aber  alle,  daß  gerade  das  Gießereiwesen 
nicht  so  einfach  gelehrt  werden  kann,  weil  ein 
hohes  Maß  von  sclbstcrworbcner  Erfahrung  und 
theoretischem  Wissen  vereint  sein  muß.  Gießerei- 
technik kann  auch  weder  vom  maschinentech- 
nischen, noch  vom  chemischen  Standpunkte  aus 
gelehrt  werden,  sondern  nur  vom  eisenhütten- 
männischen. Wenn  Sie  nun  junge  Leute  oder 
ihre  Söhne  zu  beraten  haben,  so  bedenken  Sie 
dies  und  helfen  Sie  auch  in  anderer  Weise,  einen 
gut  geschulten  Nachwuchs,  dem  die  praktische 
Arbeit  als  Former  nicht  fremd  ist,  heranzubilden. 
(Allseitiger  Beifall.) 


Mitteilungen  au»  der  Gießereipraxi». 


Mitteilungen  aus  der  Gießereipraxis. 


Röhrenguß  in  rotierender  Form. 

Rotierend«  Formen  «erden  von  P.  Huth*  gebraucht, 
um  bei  einem  Rotationskörper  Schale  und  Kern  aus 
zwei  verschiedenen  Metallen  gießen  zu  können.  Die 
Anwendung  der  Zentrifugalkraft  beim  (.ließen  soll  in 
Versuchen  bis  in  das  Jahr  1857  zurückreichen,  indes 
beabsichtigte  man  dabei  nur  die  Austreibung  der  Oase 
aus  dem  flüssigen  Metall.  B.  Stravs**  will  nun  Köhren 
and  hohlo  Blöcke  in  einer  rotierenden  Form  her- 
gestellt haben.  Sein  Verfahren  ist  kontinuierlich, 
indem  der  Strom  des  Metalls  unter  stetiger  Pressung 
in  die  Form  einfließt.  Das  entstehende  Kohr  kann 
aich  bei  der  Abkühlung  frei  zusammenziehen,  und  die 
Uwe  können  ungehindert  entweichen.  Die  Wandstärke 
der  Gußstücke  ist  veränderlich  und  Innen-  und  Außen- 
fläche werden  vollkommen  glatt.  In  dieser  Weise 
lassen  sich  sämtliche  Metalle  vergießen  und  es  können 
außerdem  ganz  beliebige  Kohrlängen  hergestellt  werden. 

Die  Einrichtung  ist  aus  der  Abbildung  ersichtlich. 
Das  flüssige  Metall  wird  durch  das  Kohr  K  in  einen 
zylindrischen  Kaum  A  eingegossen,  welcher  als  Aufsatz 
zur  rotierenden  Form  gehört.  Im  oberen  Teile  Ai 
wird  durch  die  Zentrifugalkraft  die  Schlacke  vom 
Metall  getrennt  und  gelangt  durch  den  Trichter  T 
nach  außen  zur  Abführung  in  den  feststehenden 
Mantel  M.  Auch  der  größte  Teil  der  Oase  wird  auf 
demselben  Wege  entfernt.  Dor  Trichter  T  dient 
ferner  gleichzeitig  als  Ueberfall  für  das  Metall, 
wenn  von  demselben  plötzlich  eine  zu  große  Menge 
durch  das  Kohr  R  zufließen  sollte.  Dieses  Rohr  taucht 
mit  seiner  unteren  Mündung  beständig  in  die  Schlacke, 
wodurch  das  ausfließende  Metall  gegen  Luftzutritt 
Oxydation  geschützt  wird.  Das  gereinigte  Metall 
durch  den  ringförmigen  Einlaß  E  in  den 
Teil  Ai  des  Aufsatzes  A  und  weiter  infolge 
der  Zentrifugalkraft  in  einem  gleichmäßigen  Strome 
durch  den  konischen  Auslaß  D  in  den  oberen  Teil 
der  Form  F.    Hier  befindet  sich  eine  Platte  P 


atrengflüsaigem  Material,  auf  welche  vor  Beginn  des 
Oießena  noch  eine  schmelzbare  Platte  gelegt  wurde, 
die  vom  Metall  teilweise  aufgelöst  und  später  von  der 
ersten  Rohrlänge  abgeschnitten  wird.  Diu  Platte  P 
bewegt  sich  nun  langsam  und  gleichmäßig  nach  ab- 
wärt« und  verläßt  schließlich  die  Form,  welche  in 
ihr-n  unt<-n-i  Teile  außen  mit  Ringen  oder  Rippen 

•  .Stahl  und  Eisen-  1895  Nr.  4  B.  212  und  Nr.  6 

S.  285. 

.The  Iron  Age*  1905.    7.  Sept.  S.  599  bis  600. 


behufs  Wasserkühlung  versehen  ist,  um  eine  rasche 
und  gleichmäßige  Abkühlung  dos  Gußstückes  su  be- 
wirken und  die  Gefahr  der  RißbUdung  zu  behoben. 
Die  geringo  Gasmenge,  welche  sich  in  der  Form  noch 
entwickelt,  kann  durch  eine  zentrische  Bohrung  im 
Kern  K  aufstoigen  und  aus  A»  oder  Ai  in  bekannter 


Weise  nach  M  gelangen,  falls  sie  nicht  durch  Oeff- 
nungen  in  der  Platte  P  nach  abwärts  ihren  Auxwcg 
findet.  In  dem  Maße,  wie  die  feste  Kruste  am  Um- 
fange dicker  wird,  wird  auch  die  Zentrifugalkraft 
allmählich  aufgehoben,  und  da*  entsprechend  aK- 
gekQhlto  Rohr  löst  sich  schließlich 
Zusammeniiebung  vollständig 


ich  infolge  seiner 
der  Torrn wandung 
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ab.  Die  Wandstärke  der  Gußstücke  hingt  mit  der 
Geschwindigkeit  der  geradlinigen  Abwärtsbewegung 


Diese  beträgt 
irehmesser  bei 


den  Metall»  in  der  Form 

e.  B.  Tttr  ein  Rohr  von  ISO  mm  Durchmesser 
1«  mm  Wandstärke  15  mm  i.  d.  Sekunde  und  kann 
mit  dem  Ucbersetzungsverhältnis  des  Antriebes  der 
Platte  I'  nach  Erfordernis  geändert  werden.  Sollen 
in  der  beschriebenen  Form  Röhren  aus  einem  schwer 
schmelzbaren  Metall,  wie  Kupfer,  Eisen  oder  Stahl, 
gegossen  werden,  so  muß  sie  mit  hochfeuerfestem 
Material  ausgefüttert  sein,  wozu  sich  Siloxikon  eignen 
soll.  Dieses  Material,*  das  im  elektrischen  Ofen  erhalten 
wird  und  nach  seiner  Zusammensetzung  den  Formeln 
8UC1O»  und  SirCiO  entspricht,  soll  bis  zu  2750°  C. 
feuerbeständig  sein,  toii  basischen  und  sauren  Schlacken 
nicht  angegriffen  werden  und  sich  polieren  lassen, 
was  für  die  Innenwandung  der  Form  notwendig  ist. 
Röhren  oder  Stäbe  aus  flüssigem  Eisen  ähnlich  wie 
die  aus  Blei  durch  Pressen  herzustellen,  wurde  schon 
einmal  Torgeschlagen,**  doch  konnte  gerade  daB  feuer- 

•  „Stahl  und  Eisen"  1904  Nr.  13  S.  795. 
••  .Stahl  und  Eisen"  1896  Nr.  12  8.473. 


feste  Material  für  das  Mundstück  nicht  angegeben 
werden. 

Der  Einguß  des  Metalls  in  das  Rohr  R  geschieht 
mittels  (iußpfanne  mit  Stopfen.  Vor  Beginn  des 
Gusses  wird  die  Form  samt  Aufsatz  gut  angeheizt; 
während  desselben  bleibt  die  notwendige  Temperatur 
durch  die  Wärme  des  zufließenden  Metalles  und 
infolge  der  geringen  Wärmeleitfähigkeit  des  Form- 
materiaU  von  selbst  erhalten.  Die  vertikal  stehende 
Form  wird  durch  Ualslager  gestützt  und  ruht  auf 
einem  oberen  und  unteren  Lager  L  von  grüßcrem 
Durchmesser,  um  jede  Schwankung  zu  verhüten.  Die 
rotierenden  Teile  der  leeren  Form  werden  aus- 
balanciert. Die  Umdrehungszahl  beträgt  600  in  der 
Minute,  wenn  ein  Rohr  von  150  mm  Durchmesser 
gegossen  wird. 

Die  verlangten  Rohrlängen  werden  erhalten,  indem 
das  Rohrende  außerhalb  der  Form  von  einer  ro- 
tierenden, in  der  Höhe  verstellbaren  Vorrichtung 
gehalten  und  mittel*  Käge  abgeschnitten  wird.  Das 
Verfahren  soll  vollkommen  dichte  und  fehlerfrei« 
Rohrwandungen  ergeben. 

Fr,  Schrämt. 


Der  Etat  der  Königlich  Preussischen  Eisenbahnverwaltung 

für  das  Etatsjahr  1906. 

Aus  dem  Etat  für  1906  teilen  wir  folgendes  mit: 


f.  Einnahmen. 


Retra*  far  da« 
KUUjahr  ISOS 

l)rr  vorig1!* 
Elal  »t-ixi  au« 

Mithin  für  IVOS 
mi-ta*  oder  weniger 

.« 

Ordentliche  Einnahmen. 

Vom  Staat  verwaltete  Bahnen : 
1.  Aus  dem  Personen-  und  Gepäckverkehr  .... 

3.  Für  Febcrlassung  von  Bahnanlagen  und  für  Lei- 

481  775  000 
1  146  560  000 

31  568  000 

17  879  000 
36  500  000 

1 8  529  000 

446  335  000 
1  073  600  0O0 

28  500  000 
16  750  000 
34  612  000 
18  320  000 

1 

4   35  440  000 
+   72  960  000 

4     3  068  000 
4     1129  000 
4     1  888  000 
+        209  000 

Anteil  an  der  Bruttoeinnahme  und  Beitrag  des  Reichs  zu 
den  Ausgaben  derWilhelmshaven-OldenlmrgerBahn 
Anteil  an  den  Erträgnissen  von  Privateisenhahnen  . 

1  732  811  000 
1  902  000 

1  048  628 
45  575 
520  000 

1  618  117  000 
1  854  000 

887  507 
45  355 
450  000 

+  114  694  000 
4-       108  000 

+       161  121 

4  220 
4-        70  000 

Außerordentliche  Einnahmen. 
Beitröge  Dritter  zu  einmal,  und  außerordentl.  Ausgaben 

1  736  887  203 
4  481  000 

1  621  353  862 
4  016  000 

+  115  033  341 
4       465  000 

1  625  369  862 

4  115  498  341 

II.  Dauernde  Ausgaben. 

Dispositionsbesoldungen  us«  ,            500  ooO 

983  439  300 
13  536  000 

2  924  000 

50  800  1 

3  153  OOO 
1  937  414 

570  OOO 

-f   65  537  000 
-j-     1  057  000 
4-        148  000 
4       206  000 

4       131  916 

—         70  000 

"     Summ«  der  dauernden  Ausgaben                          1  072  620  430 

1  005  610  514 

4   67  009  916 
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III.  Einmalige  and  außerordentliche  Ausgaben. 
Die  Ausgaben  für  Um-  und  Neubauten  Yerteilen  sich  auf  die  einzelnen  Direktionsbezirke  wie  folgt: 


Altona 


■4  875  000  Essen  .  .  . 


Berlin   .  . 
Breslau  . 
Hromberg 
Cassel  . 
Töln  .  . 


.   .  .  8  915  000 

...  4  380  000 

.   .    .  450  000 

.  .  .  2  525  000 

.  .  .  9  956  000 

.  .  1  750  000 

Elberfeld   6  080  000 

Erfurt   2  871000 


Frankfurt  a.  M. 
Halle  .  .  . 
Hannover  . 
Kattowitz  . 
Königsberg 
Magdeburg 
Main«    .  . 


6  774  000 

3  397  200  „ 

7  843  000  . 
2  222  000  . 

2  217  000  . 
950  000  w 

1  813  000  „ 

3  300  000  „ 

2  100  000  . 


Posen 
St.  Job. 
Stettin 


Zentralfonds 


Dauernde  Ausg. 
Sa.  aller  Ausgab. 


1  150  000  Jt 
1  350  000  „ 
1  760  000  . 

76  678  200  Jt 
69  500  000  | 

~146  178  200  \A 
1  072  620  430  , 

1  2 18  798  630~ü» 


IV.  Abschluß. 


hetng  für  da» 
Etatjahr  IVO« 

Jt 

Der  totIr« 
KU«  »tut  an* 

Jt 

Mithin  für  190« 
mehr  oder  weniger 

Jt 

Ordinaritim.    Die  ordentlichen  Einnahmen  betragen 

1  736  387  203 
1  072  620  430 

1  621  353  862 
1  0O5  610  514 

-f-  115  033  341 
+  67  009  916 

Extraordinär  in  in.      Die    außerordentlichen  Ein- 
Dio  einmaligen  u.  außerordentl.  Ausgaben  betragen 

663  766  773 

4  4SI  000 
146  178  200 

fii5  74  ib 

4  016  000 
115  071  300 

-f-  48  023  425 

+      465  000 
-f-  31  106  900 

Mithin  Zuschuß                            141697  200          111  055  300   |   -f   30  641  900 

Bleibt  Ueberschuß  .... 

522  069  573 

504  688  048       +    17  381  525 

V.  Xacbweisung  der  Betriebslangen  der  Tom 
Staate  verwalteten  Bahnen. 


Alt  ma  . 
Berlin  . 
Breslau  . 
Bromberg 
Cassel 
< Tdn    .  . 


Elberfeld 
Erfurt 
Essen  a.  d.  Kühr 
Frankfurt  a.  Main 
Halle  a.  d.  Saale 
Hannover  .  .  . 
Kattowitz  .  .  . 
Königsberg  i.  I'r. 
Magdeburg  . 
Mainz     .   .  . 
Münster  i.  W. 
Posen  .... 
St.  Joh.-Saarbr 
Stettin    .   .  . 


1  902,48 
577,98 

2  087,62 
1  858,23 
1  782,40 

1  495,87 

2  372,48 
1  201,05 
1  724,70 
1  082,35 
1  782,75 
1  984.70 
1  999,94 

1  371,16 

2  429,32 
1  741.33 
1  095,99 

1  449,48 

2  120,66 

1  045,31 

2  066,91 


35  172.71 


Davon  besitzt: 

I  reu  Ben   33  887,28 

Ilea^n   1  246,65 

Baden    38,78 

Außerdem  steht  unter 
oldenburgincher  Ver- 
waltung die  Preußen 
gehörige  Wilhelms- 
haven -  Oldenburger 
Eisenbahn  !  52,38 


13  710.24 


75,85 


164,77 


l  


240.K2 


Jt  Jt 

-  24219000 

-  14752000 


3268000  — 
150000  - 

2052000  — 


—  J 


VI.  Aus  den  Erläuterungen  zu  den 
Betriebsausgaben. 

Zu  don  Geleisumbauten  sowie  zu 
notwendigen  Einzelauswet  hselungen  sind 
forderlich : 

1.  Schienen:  207  000  t  durchschn. 
zu  117  Jt,  rund  

2.  Kleineisenzeug:  90  100  t  durch- 
schnittlich zu  163,73  Jt,  rund  . 

3.  Weichen,    einschließlich  Herz- 
tind  Kreuzungsstuckc: 

a)  7600  Stück  Zungenvorrieh- 
tungen  zu  430  Jt  

b)  6000  Stück  Stcllblöcke  zu  25  .* 

c)  10  800  Stack  Herz-  und  Krea- 
zungBstttckc  zu  190  .4    .  .  . 

d)  für  das  Kleiueisenzeug  zu  den 
Weichen  u.  sonstige  Weichen- 
teile   .  .    2436000  — 

-  7906000 

4.  Schwellen : 

a)  2  H41  0OO  Stück  hölzerne  Bahn- 
schwellen, durchschnittlich  zu 
4.4  56,92  ,:,  rund  12981000  — 

bl  440  000  m  hölzerne  Weichen- 
schwellen,  durchschnittlich  zu 
2,70       rund  1I88(X)0 

cl  115  9lMlt  eiserne  Sehwellen  zu 
Geleisen  und  Weichen,  durch- 
schnittlich zu  108        rund   .  I2M70O0  — 

_  26686000 

—  73563000 

liegen  die  wirkliche  Ausgabe  für  die  Er- 
neuerung des  Überbaues  im  .Jahre  li»4  stollt 
sich  die  vorstehende  Veranschlagung  um  rund 
«HC* »000  .«  höher. 

Die  Länge  der  mit  neuem  Material  in  zu- 
sammenhängenden Strecken  umzubauenden  (io- 
leise  übersteigt    tlic    Länge  der  im   .lalire  ll*)4 
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mit  solchem  Material  umgebauten  Goleise  um 
rund  184  km  (8,40  o/o).  Das  Mohr  entfällt  vor- 
wiegend auf  die  Geleiserneuerung  mit  dem  auf 
den  wichtigeren,  von  Schnellzügen  befahrenen 
oder  sonst  stark  belasteten  Strecken  eingeführten 
schweren  Oberbau.  Ebenso  wie  beim  Geleisumbau, 
stellte  «ich  auch  bei  dor  Einzolauswechselung 
unter  Berücksichtigung  der  aufkommenden  und 
der  in  den  Beständen  vorhandenen  brauchbaren 
Materialien  das  Bedürfnis  an  neuem  Material 
höher  als  im  Etatjahre  1904.  Außerdem  mußten 
die  inzwischen  eingetretenen  Preisvoränderungen 
berücksichtigt  werden. 

Bei  den  veranschlagten  Durchschnittspreisen 
für  die  Oberbaumaterialien  sind  außer  den  Grund- 
preisen und  Nebenkosten  auch  die  Preise  der  in 
das  Etatsjahr  1900  zu  Ubernehmenden  Bestände 
berücksichtigt,  also  die  voraussichtlichen  Buch- 
preise für  190«  angesetzt. 

Im  einzelnen  beträgt  der  Bedarf  gegen  die 
wirklichen  Ergebnisse  des  .Jahres  1904: 

a)  für  Schienen  mehr  rund  ...    1  784  000  Jt 

b)  „    Kleineisenzeug  mehr  rund    2  732  000  » 

c)  ,    Weichen  mehr  rund  ...    1  269  000  „ 

d)  ,    Schwellen  mehr  rund  .  .    3  845  000  „ 

9  630  000  Jt 

Der  Grundpreis  der  Schienen  ist  entsp  rechend 
dem  bestehonden  Lieferungsvertrago  angenommen. 
Der  Durchschnittspreis  stellt  sich  für  die  Tonne 
um  83  <J  höhor,  als  der  reo  hnungsmäßige  Preis 
der  Schienen  im  Jahre  1904,  was,  auf  den  Um- 
fang der  Beschaffungen  dieses  .Jahres  bezogen, 
einem  Mehrbetrage  bei  der  Veranschlagung  von 
rund  160000  Jt  entspricht.  Infolge  des  größeren 
Umfangs  der  Erneuerung  entsteht  eine  Mehraus. 
gäbe  von  rund  1624  000  Jt.  Der  Durchschnitts- 
preis des  Kloineisonzeugs  ist  um  18,41  Jt  fllr  die 
Tonne  höher  angesetzt  worden,  wodurch  sich 
eine  Mehrausgabe  von  rund  1  U720Ü0  Jt  er- 
gibt. Für  den  aus  dem  größeren  Umfang  der 
Erneuerung  erwachsenden  Mehrbedarf  an  Klein- 
eisenzeug ist  eine  weitere  Mehrausgabe  von  rund 
1  660  000  Jt  vorgesehen.  Bei  den  Weichen  ergibt 
sich  aus  der  Veränderung  der  Preise  eine  Mohr- 


ausgabe von  rund  412000  Jt,  während  aus  dem 
größeren  Bedarf  an  Weichenmaterialien  eine 
solche  in  Höhe  von  rund  857000  Jt  erwächst. 
Bei  den  hölzernen  Schwellen  sind  die  Preise 
für  die  verschiedenen  Arten  nach  Maßgabe  der 
Verdingungsorgebnisse  voranschlagt.  Die  danach 
ermittelten  Durchschnittspreise  stellen  sich  Tür 
die  Bahnschwellen  um  22,06  J  für  das  Stück  und 
für  die  Weichenschwellen  um  10,5  ^  f.  d.  Meter 
höher  als  die  Durchschnittspreise  des  Jahres  1901. 
Der  Grundpreis  der  eisernen  Schwellen  ist  ent- 
sprechend dem  bestehenden  Lieferungsvertrage 
angenommen.  Der  Durchschnittspreis  ist  um 
63  J  f.  d.  Tonne  höhor  als  der  für  1904.  Hier- 
durch entsteht  im  ganzen  eine  Mehrausgabe  von 
rund  615000  Jt,  während  Tür  die  umfangreichere 
Erneuerung  ein  Mehrbetrag  von  3  230000  Jt  er- 
forderlich ist.  Für  die  Veranschlagung  des 
Bettungsmaterials  waren  dio  Erweiterung  des 
Baiinnotzes  und  die  Vermehrung  der  Geleise  auf 
den  älteren  Betriebsstrockon,  ferner  der  größere 
Umfang  der  Geleiserneuerung  und  die  eingetretene 
Erhöhung  dos  Durchschnittspreises  in  Betracht 
zu  ziehen.  Die  Verbesserung  der  Bettung  durch 
eine  ausgedehnte  Verwendung  von  gesiebtem 
Kies  und  namentlich  von  Steinschlag  ist,  wie  in 
den  Vorjahren,  auch  für  das  Veranschlagungs- 
jahr in  Aussicht  genommen.  Der  Gesamtbedarf 
an  Bettungsmaterial  für  die  Unterhaltung  und 
Erneuerung  der  Geleise  und  Weichen  ist  zu  rund 
4  3K4U0O  cbm  ermittelt. 

Die  Kosten  für  die  Beschaffung 
ganzer  Fahrzeuge  sind  im  einzelnen  wie 
folgt  veranschlagt: 

570  Stück  I^okomotiven  verschiedener  Gattung 
=  34  000000  750  Stück  Personenwagen  ver- 
schiedener Gattung  =  12  300000  Jt;  8000  Ge- 
päck- und  Güterwagon  verschiedener  Gatttung 
=  23  700  (XX)  Jt.  Die  Gesamtkosten  im  Betrage 
von  70000000  Jt  übersteigen  die  wirkliche  Aus- 
gabe dos  Jahres  1904  um  rund  589000  Jt.  Diese 
Mehrausgabe  findet  in  der  größeren  Anzahl  der 
zu  beschallenden  Fahrzougo  und  in  der  Erhöhung 
der  Boschaffungspreise  ihre  Begründung. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  M|o  n  a  t  e  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

8.  Januar  1906.  Kl.  1  a,  K  28  239.  Siehanlage, 
bei  welcher  über-  und  hintereinander  frei  zugänglich 
angeordnete,  in  der  Längsrichtung  schwingonde  Rinnen 
mit  Sieheinitatzen  versehen  Bind.  Eugen  Kreiß,  Ham- 
burg, PapenstraBe  34. 

Kl.  1  b,  M  27  832.  Hufeisenmagnet  zum  Auslosen 
magnetischer  Stoffe  aus  Haufwerk  und  dergleichen 
von  Hand.    Konrad  Mangold,  Stuttgart,  Xiknlausstr.  3. 


Kl,  7  a.  C  12  072.  Walzwerk  zum  Walzen  von 
FasBonstücken  von  wechselnder  Breite  und  Dicke 
mittels,  segmentförmiger  Walzen.  Fritz  Wilh.  Clever, 
Haspe  i.  W. 

Kl.  24f,  F  19711.  Roststab  mit  auswechselbaren 
Köpfen.  Addison  Calvin  Flotcher.  New  York,  V.  8t  A. ; 
Vertr. :  F.  C  Olaser,  L.  (Unser,  O.  Hering  u.  E.  Peitz, 
I'atent-Anwälte,  Berlin  SW.  68. 

Kl.  49  e,  8  18  496.  Antrieb  für  Dampftreih- 
apparate  hydraulischer  Arbeitsmaschinen.  H.  Sack, 
Rath  b.  Düsseldorf. 

11.  Januar  1900.  Kl.  7  a,  W  23  063.  Sicherheit«, 
brechkopf  für  Walzwerke  und  ähnliche  Masc  hinen  mit 
ausweichenden  Kcil.-u.    Wilhelm  Wallach,  8osnowice, 
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Russisch-Polen ;  Vortr. :  Job.  8cheibner,  Patent-Anwalt, 
Glciwitz. 

Kl.  7  d,  L  20  290.  Selbsttätig  wirkende  Absehneide- 
vorrichtung  an  fleradericht-  und  Abachncidemaschinon 
für  Drabt-  und  Mctallstäbe.  Hugo  Laißle,  Reutlingen, 
Württemberg. 

Kl.  21h,  A  12  328.  Einrichtung  an  elektrischen 
Scbweißapparaten  «um  StumpfBchweißen  von  Metall- 
stlben  u.  dergl.  Allgemeine  Elektrizitäts-GeaollBcbaft, 
Berlin. 

KL  24h,  Y  6021.  Vorrichtung  zur  Regolung  der 
seitlichen  Brennatoffschichthöhe  bei  Kottenroatfeuo- 
rungen.    Otto  Vent,  Dresden,  Marienallee  1. 

Kl.  31a,  R  20  495.  Schmelzofen  mit  Luftzufüh- 
rung  aowohl  unter  den  Rost  als  auch  in  die  Ver- 
brennungsgaae.  LouiB  Rousseau,  Argenteuil,  Frankr. ; 
Vertr.:  Arpad  Bauer,  Patent- Anwalt,  Berlin  N  24. 

Kl.  80  a,  Z  4393.  Vorrichtung  zum  gleichzeitigen 
Zerkleinern  Ton  mehreren  nebeneinander  die  Presse 
verlassenden  Brikettricgclaträngcn  zwecks  Herstellung 
von  Induatriewürfelbriketta.  Zechau  •  Kriebitzscher 
Kohlenwerke  Olflckauf  Akt-Oes.,  Zechau  bei  Rositz. 

15.  Januar  1906.  Kl.  18a,  K  27884.  Doppelter 
Oichtverschluß  mit  Langenachen  Olocken  für  Schacht- 
öfen, bei  welchem  beide  Olocken  in  eine  gemeinsame 
Wasserrinne  eintauchen.  Ludwig  Koch,  Siegbütte  bei 
Siegen. 

KL  18c,  W  22  945.  Kratzenband  mit  an  den 
Spitzen  nach  dem  Einsetzen  gehärteten  Zähnen  nebst 
Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Harten.  Firma  Peter 
Wolters,  Mettmann. 

Kl.  19  a,  T  10  476.  Schionenstoßverbindung  mit 
unmittelbarer  Unterstützung  der  Schienenenden  durch 
einen  auf  inneren  Ansätzen  der  unteren  Laschen- 
•chenkel  ruhenden  Doppelkeil  nach  Patont  152  176  ; 
Zusatz  zum  Patent  152176.  Heinrich  Thevis,  Aachen, 
Lousbergstr.  18. 

Kl.  31c,  D  15526.  Öießwagen  mit  yon  dem 
Königsstock  getragenem  und  um  diesen  drehbarem 
Gestell.  Duisburger  Maschinenbau  -  Akt.-Oes.  vorm. 
Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

KL  49e,  B  40  158.  Fallwerk.  Eduard  Zickwolff 
und  Fa.  Oerl.  Broitenbach,  Siegen. 

Kl.  49  f,  K  28  854.  Schmiedefeuer  mit  Oasfang- 
glocke zum  Auffangen  der  überschüssigen  Oase. 
Engelbert  Klein,  Dortmund,  Silberstr.  26. 

Kl.  49  f,  Sch  23  089.  Richtmaschine  mit  einer 
(iruppc  von  Unterrollen  und  einer  zugehörigen  Gruppe 
von  Obcrrollen.  A.  Schwarze,  Dortmund,  Sonnenstr.  140. 

Kl.  49h,  R  20  816.  Vorrichtung  zum  Aufwickeln 
von  Kundeisen  und  dergl.  zur  Herstellung  von  Ketten- 
gliedern u.  dergl.;  Zus.  z.  Pat.  160080.  Julius  Raff- 
loer,  Düsseldorf,  Retbelstr.  8. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

S.Januar  1906.  Kl.  18  a,  Nr.  267  497.  Chargier- 
masehine  für  Martinofen  mit  hochgelagerten  doppel- 
armigen  Doppelbalancier,  an  dessen  vorderen  Enden  ver- 
mittels Flügelstangen  ein,  eine  Chargiermulde  tragen- 
der Schwengel  aufgehängt  ist.  Akt.-Oes.  Lauchhammer, 
Lauchhammer. 

15.  Januar  1906.  Kl.  1  b,  Nr.  267  585.  Elektro- 
magnetische Vorrichtung  zum  Trennen  von  magneti- 
aehem  aus  unmagnetischem  Material  mit  Vertikal- 
magnoten aus  wechselst-itig  kippender  Materialschale. 
Ella  nertol,  Kattowitz  O.-S. 

22.  Januar  190«.  Kl.  10a,  Nr.  267  HH8.  Wind- 
werk zum  Hochziohen  der  Koksofentür,  bei  welchem 
ein  gegen  das  Kabel  wirkendes  Exzenter  die  Ofentür 
von  der  Kopfwand  abdrückt.  F.  O.  L.  Meyer,  Bochum. 

Kl.  10a,  Nr.  267  889.  Windwerk  zum  Anheben 
der  Koksofentür,  mit  einem  Ausleger  zum  Abdrücken 
dos  Kabels  mit  der  Tür  von  der  Kopfwand  des  Ofens. 
F.  O.  L.  Meyer,  Bochum,    Wiemelhauserstr.  88. 


Deutsche  Reichspatente. 

KL  49b,  Nr.  HB  261,  vom  14.  Dezember  1902. 
Bruno  Wesselmann  inOroß-Lichterfelde- 
Oat.  Durch  Hand,  Druckluft,  Dampf  oder  dergl. 
betriebene  Schere  mit  gleichbleibendem  Messerwinkel, 
deren  Obermesser  mittel»  eine*  Gelenkvierecks  nieder- 
geschwungen  wird. 

Bei  dieser  Schere  soll  ein  ziehender  SchnittMa- 
durch  erzielt  werden,  daß  das  L'ntermeseer  verschiel>- 


bar  gelagert  ist  und  durch  einen  Winkelhebel  a  p 
geradlinig  verschoben  werden  kann.  Dieser  Hebel 
wird  durch  den  Fuß  des  Arbeiters  oder  sonstwie 
gleichzeitig  mit  dem  Oberinesser  niederbewegt.  Feder  m 
zieht  das  Untermesser  nach  dem  Freigeben  dos  Hebel« 
in  seine  Anfangsstellung  wieder  zurück. 

Kl.  18a,  Nr.  16260»,  vom  10.  Juni  1904.  Hein- 
rich Horlohe^  in  Ruhrort- Stockum.  Vorrichtung 
zum  Heben  und  Senken  von  durch  ein  Gegengewicht 
autgeglichenen  Gas-  und  Windschiebern  an  Hochöfen 
und  Winderhitzern. 


Das  Gegengewicht  g  für  den  Gas-  und  Wind» 
achieber  ist  in  einem  vom  Schichcrgehäuso  unab- 
hängigen Hebebockj;ohäuse  f,  untergebracht.  In  diesem 
wird  es  mittels  seitlich  an  ihm  angebrachter  Führungen 
geführt  und  durch  Zahnstangen  z  und  einen  doppelten 
Räderantrieb  w  r  gehoben  und  gesenkt. 

Kl.  7a,  Nr.  16»»12,  vom  5.  Juni  1904.  Otto 
Heer  in  Düsseldorf.  SchrJgwaUu-rrk  zur  Her- 
stellung nahtlomrr  Höhrrn   au*  :^limlriathen  blocken. 

Beim  Walzen  von  Köhren  nach  dun  Schrag- 
walzverfahreu   findet   bekanntlich   infolge  der  eigeu- 
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tütnlichen  Wirkung  der  Walzen  auf  die  Umfangs- 
sc  hiebt  des  massiven  Metallzylinders  ein  Abdrängen 
»einer  mittleren  Schichten  nach  außen  und  damit  eine 
Lockerung  des  Materials  statt,  welche  so  weit  gesteigert 
wird,  daß  inmitten  des  Werkstückes  ein  seiner  Längs- 
achsc  nach  verlaufender  Hohlraum  entsteht,  der  durch 
den  Dorn  den  beabsichtigten  erweiterten  Durchmesser 
erhält.  Um  dieses  Lockern  de«  ftefüge»  zu  Beginn 
den  Walzens  noch  zu  steigern  und  damit  dem  Dorn 
das  entte  Kindringen  in  das  Material  zu  erleichtern, 
werden  die  Schrägwalzen  bei  Beginn  des  Auswalzen* 


einander  genähert  und  dann  im  weiteren  Verlauf 
selbsttätig  durch  das  Vorbewegen  der  Vorschubvor- 
richtnng  für  das  Werkstück  auf  die  normale  Ent- 
fernung voneinander  gebracht.  Die  Schrägwalze  b 
und  c  werden  durch  St-hrauhcnspindcln  g  eingestellt, 
welche  Zahnräder  h  tragen,  in  die  Zahnstangen  i  ein- 
greifen. Diese  sind  schwingbar  gelagert  und  durch 
einen  Hebel  l  m  mit  der  Vorschubvorrichtung  t  u  p  u> 
für  das  Werkstück  a  verbunden.  Anschläge  r  und  q 
auf  der  Stande  p  bewirken  das  Vor-  und  Zurück- 
schrauben der  Walzen  beim  Vor-  und  Zurückbeweger 
der  Vorschubvorrichtung. 

Kl.  18a,  Nr.  162755,  vom  14.  September  19<k 
Hermann  Kattorfeld  in  Jckaterinburg,  Ruß- 
land.    Gekühlte  Windform  für  metallurgische  Öfen 
mit  selbsttätiger  Anzeigevorrichtung  für  irührend  des 
Betrieben  entstehende  Leckst  eilen. 


Der  dem  Feuer  ausgesetzte  Teil  der  Windform 
besteht  aus  zwei  ein  Thermoelement  bildenden  Metallen, 
z.  B.  Kupfer  und  Nickel.  Von  beiden  Metallen  führen 
isolierte  Kupferdnlhte  d  zu  einem  empfindlichen  (lal- 
vanonieter  c.  Tm  Falle  des  Leckwerdens  der  Form 
entstehen  durch  die  Abkühlung  der  äußeren  Form- 


26.  Jahrg.  Nr.  8. 


wandungTherino»tröme,dieTomOalvanometerange  zeigt 
und  benutzt  werden  können,  ein  elektrisches  Läute- 
werk in  Oang  treten  zu  lassen. 

Kl.  7«,  Nr.  162870,  vom  8.  Februar  1903 
W.  Tafel  in  N  ü  r  n  b  e  r  g.  Führungsvorrichtung  füt 
Walswerke  mit  hintereinander  geschalteten  Walsen. 

Bei  Walzwerken  mit  hintereinander  geschalteten 
Walzen   macht  das  Durchdrücken  des  Werkstückes 


durch  das,  insbesondere  bei  kleineren  Querschnitten, 
leicht  eintretende  seitliche  Ausweichen  desselben  häufig 
Schwierigkeiten.  L'm  diese  Durchbiegungen  unmög- 
lich zu  machen,  sind  zwischen  den  Walzen  hülsen- 
förmige  Abstreifmeißel  a  angeordnet,  deren  Bohrung 
ungefähr  dem  Querschnitt  den  Werkstückes  entspricht. 

Kl.  4»b,  Nr.  162900,  vom  24.  Juni  1903. 
Edwin  William  Lewis  und  John  Simon 
ünger  in  Munhall  (Penns.,  V.  St.  A.).  Verfahren 
sur  Herstellung  von  einseitig  gehärteten  Panzerplatten. 

Die  Platten  werden  auf  der  Beschußseite  in  üb- 
licher Weise  zementiert,  dann,  wenn  erforderlich,  ge- 
bogen oder  dergl.,  nun  wieder  erhitzt  und  mit  Wassor 


abgelöscht.  Nun  erst  wird  die  Platte  auf  die  richtigen 
Abmessungen  gebracht  und  zwar  mittels  einer  sehr 
schnell  umlaufenden  weichen  Stahlschcibe  a.  Um 
ein  Einklemmen  der  Schneidscbeibe  zu  verhüten,  emp- 
fiehlt es  sich,  das  abgeschnittene  Stück  der  Platte  an 
seiner  inneren  oberen  Kante  mit  Wasser  zu  be- 
sprengen; hierdurch  wird  es  von  dem  Werkzeug  fort 
nach  außen  gebogen. 

Kl.  81c,  Nr.  164880,  vom  31.  Dezember  1903. 
O.  M.  Pf  äff  in  Kaiserslautern.  Verfahren  sur 
Herstellung  einer  hvliemchicht  auf  Metallkernen  und 
-Formen. 

l'm  das  Anbrennen  der  Formen  und  Kerne  zu 
verhüten,  sollen  dieselben  dadurch  mit  einer  Isolier- 
schicht versehen  werden,  daß  sie  vor  dem  Gebrauch 
einem  Olühprozcß  unterworfen  werden,  der  in  starkem 
Krhit/<-n  und  plötzlichem  Abkühlen  der  Metallformon 
und  -Kerne  besteht.  Hierdurch  bildet  sich  eine  dünne 
Schicht  von  Metalloxyd,  sog.  tilühzunder,  die,  da  sie 
vollkommen  gleichmäßig  das  betreffende  Stück  be- 
deckt, ein  Aiibrenneu  des  (iusses  verhindert.  Auf 
diese  Weise  hergestellte  Schrauben  oder  Muttern  lassen 
sieh  ohne  Schwierigkeit  heraus-  bezw.  abschrauben. 
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Statistisches. 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  Dezember  1905 
und  im  ganzen  Jahre  1905. 


Bezirke 


i.- 


I 


KluiuUml-W  votftilt'ii  

Siegcrland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau 

Schlesien  

I'ommern  ...    .... 

Königreich  Sachsen   ... 

Haimovor  und  Braunschweig  .... 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  . 

Saarbezirk   

Lothringen  und  Luxemburg  .      .  .   .  .  ♦ 

Gießerei-Roheisen 


Erzeugung 


\V,rir 

Im  Bf-  lm 
rieht»-  ,  Xo».  1«» 

Mo,la<  Tonnen 


Im 
I*x.  1905 


Erzeugung 


tob  I.  J»n. 
bl*  31.  Ort. 

ms 


12 

6 
1 

2 
1 

10 


i 


83297 
17185 
9143 
13500 

5312 
2340 
C8O0 
31923 


94078 
1(1921 
81 05 
12285 

5017 
2380 
7049 

30938 


890811 
177176 
94350 
154660 

54327 
27801 
83187 
423296 


70309 
16246 
8279 
12944 

3689 
2756 
6983 
50006 


tob  1.  Jan. 

Mi  31.  Das. 

1904 


865198 
180804 
79229 
138286 

41392 
32055 
80423 
448212 


Sa.       —       169500    176833!    1905668    171212  |  1865599 


lüjnuluiid-  Westfalen  

Siegerland,  Lahnbezirk  nml  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Hannover  und  Braunschweis  


! 


I    22597  22226 

2893  3794 

3089  4953 

6500  7400 


Bessemer-Roheisen  Sa.  — 


263473 
37562 
47642 

76560  I 


20106 
1726 
4521 
5780 


237385 
31639 
54438 
0924  4 


35139  t    38433"'     425237      32133  392706 


Rheinland-Westfalen  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hesscn-Na 

Hcblesien  

Hannover  und  Braunschweip  .  .  . 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 


Lothringen  und  Luxemburg  .  

Thomas-Roheisen  Sa. 


10 

3 
1 
1 

}» 


268569    272113  1   2867506  225065 


2 1 660 
20500 
12700 
62890 
249998 


23710 
22095 
10100 
67382 
257933 


3 

258574 
240073 
1 33380 
731123 
2884226 


940 
19494 
19772 
10200 
49417 
217770 


2513020 
5178 
241669 
236999 
115573 
672347 

2005261 


636323    653333  1  7114885 


542658  6390047 


Iji 


Rheinland-Westfalen  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

Schlesien  

Pommern  

Bayern,  Württemberg  und  Timringen   .  . 

Stahl-  und  Spiegeleisen  usw.  Sa. 


32714 
25881 
10104 


36518 
28962 
9609 
1220 
1200 


329822 
282851 
98112 
1220 
2330 


38725 
16375 
5147 


350593 
189779 
83761 

6325 
5  892 


Ii 

Ii 


Rheinland-Westfalen  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hesscn-N« 

Schlesien  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 
Lothringen  und  Luxemburg.  .  .  .  ■ 


—        68699  77509 


714335 


602  17 


1705 
21721 

29970 
1020 
23923 


1 109 
19812 
29459 

2500 
30096 


25028 
213051 
362334 

13910 
213175 


142 

19373 
32944 
900 
11585 


I'uddel-Rohcisen  Sa.  — 


78339  1  8297( 


827498  1  64944 


636350 

49625 
179632 
364910 

10670 
214402 

819239 


1 

I 


i 
V 

Ii 


Rheinland-Westfalen  

8iegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau 

Schlesien  

I'ommern  

Königreich  Sachsen  

Hannover  und  Braunschweis:   — 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    ...  — 

Saarbezirk   — 

Luxemburg  

Gesamt-Krzcugung  Sa.  — 


Gießerei-Roheisen  .... 
Bessemer-Roheisen  .... 
Thomas-Roheisen  .... 
Stahleisen  und  Spiegclciscn 
Puddel-Koheiscn  


408882 
67680 
73966 
13500 

32378 
16060 
09690 
305844 

99*000 

169500 
35139 

636323 
68699 
7*339 


426044 
69489 
75890 
13505 

34572 
16180 
74431 

31*907 


4376640 
710643 
861012 
155880 


354347  4015821  I 

54000  587032  1 

70385  824007  : 

12944  144011 


370960  I  29241 

1774*1  13850 

814310  5640O 

3520697  279361 


347635 
164190 
752770 
3267*75 


0290*4    I0987«'i23    871  194  10103941 


170*33 
3*433  ' 

653333 
77509 
82970 


19056.6* 
425237 

71148*5 
714335 
82749* 


171212 

32133 
54205* 
60247 
049  4  4 


1*05599 
392700 

039OO47 
030350 
*  I 9239 


(icMamt-Krzvutcung  Sa. 


_       9**oom  |029O*4    109*7623    *7I194  I01O3941 
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26.  Jahrg.  Nr.  8. 


Verteilung  der  deutschen  Roheisenerzeugung  auf  die  einzelnen  Bezirke. 


KbelnUnd- 

oboc  8»»t- 
twxirk  und 

ohne 
SlcferUnd 

Slrfrrland. 

Lakaterita 

Beule»!«* 

Pommern 

HanooTt-r 
■ad  Brmun- 
■chwrlf 

B.jcm, 
Wfiruem- 

Saarbcilrk 

._ 

I.otbHngt-n 

und 
l.mrmburjc 

1*04 

IVOS 

ItM 

IM» 

1904 

1905 

im 

1906 

1904 

1906 

1904 

1906 

1904 

1906 

1904 

1906 

% 

% 

s. 

% 

% 

% 

% 

% 

% 

% 

% 

% 

% 

Gießerei-Roheisen 

40,4 

46,6 

9,7 

9,3 

4,3 

5 

B,l 

2,2 

2,9 

1,7 

1,5 

4..! 

4,4 

24 

22,2 

Bessemer-Roheis.  . 

60,4 

62 

8,1 

8,8 

13,9 

11,2 

17,6 

18 

Thomas-Roheisen  . 

39,3 

43,3 

0,1 

0,0 

3,8 

3,6 

3,7 

3,4 

1,8 

1,9 

10,5 

10,3 

40,8 

40,5 

Stahl-  und  Spicgel- 
eisen  

55,1 

40,2 

29,8 

39,0 

13,2 

13,7 

»_ 

0,2 

0,9 

0,3 

Puddel-Roheisen  . 

(5,1 

3 

21,9 

25,8 

44,5 

43,8 

1,3 

1,7 

26,2 

25,7 

Gesamte  Roheisen- 

: 

produktion   .  .  . 

39.8 

39,8 

5,8 

6.5 

8.2 

7.9 

1,4 

1,4 

M 

1.6 

1,6 

7.5 

7,4 

•32,3 

32 

Berichte  Ober  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 

Society  of  Chemical  Industry. 


Auf  dem  Oktober-Mooting  der  8ociety  of  Chemical 
Industry  zu  Birmingham  hielt  Th.  Turner  einen 
Vortrag*  über 

die  physikalischen  nnd  chemischen  Eigenschaften 


dem  nachstehendes  entnommen  ist : 

Das  Oesamtgewicht  der  jährlich  bei  der  Erzeugung 
Ton  Eisen,  Blei,  Kupfer,  Nickel  und  anderen  Metallen 
fallenden  Schlacke  (Ibersteigt  100000000  t  und  ist  es 
da  wohl  angezeigt,  daß,  was  auch  namentlich  in  den 
letzten  Jahren  geschah,  die  Wissenschaft  sich  mit 
dieBem  Abfallprodukt  befaßt 

Eine  zugleich  vollständige  und  zutreffende  Defi- 
nition für  Schlacken  gibt  es  nicht.  Der  Chemiker 
teilt  die  Schlacken  in  Silikat-  und  Nichtsilikatschlacken, 
von  donen  jedoch  nur  erstere  im  vorliegenden  Fall 
behandelt  worden  sollen.  In  physikalischer  Hinsicht 
erstrecken  sich  die  Untersuchungen  auf  die  Schlacken, 
bei  oder  über  ihrem  Schmelzpunkt,  und  auf  die 
erstarrten  Schlacken.  Für  industrielle  Zwecke,  z.  B. 
als  Schottermaterial,  zum  Bau  von  Mauern  und 
Dämmen,  für  Filtcrhnssins,  zur  Darstellung  von 
Schlackenwolle,  u.a.  dienen  Schlacken  mit  rund  40  o/0 
Kieselsäure,  40  o  0  Kalk  und  20  o  0  Tonerde.  Schlacken, 
welche  unter  33  o  „  Kieselsäure  oder  14  o  0  Tonerde 
oder  auch  über  45  °0  Kalk  nebst  Magnesia  enthalten, 
sind  für  genannte  Zwecke  unbrauchbar,  weil  zu  wenig 
widerstandsfähig.  Auf  letztere  Eigenschaft  wirkt  die 
Anwesenheit  von  Magnesia  in  mäßiger  Menge  günstig 
ein.  Was  die  Kristallisation  betrifft,  so  neigen  hierzu 
am  meisten  Schlacken,  die  verhältnismäßig  reich  an 
Eisenoxydul  sind,  sowie  solche,  die  33  bis  50  v.  II.  üe- 
wichtsteile  Kieselsäure  enthalten,  wohingegen  kalk-  und 
tonordereiche,  besonders  Hochofenschlacken,  gewöhn- 
lich mikrokristallinisch  oder  steinig  sind.  Bisweilen 
bilden  Sehlacken  mit  über  40  0(0  Kalk  lange  Prismen 
»der  Nadeln,  welche  an  der  Luft  iu  wenigen  Stunden 
zu  l'ulver  zerfallen.  Von  den  Eigenschaften  der 
Schlacken  bei  hohen  Temperaturen  interessieren  uns 
ihre  Sehmelzbarkeit,  Bildungstemperatur  und  Dunn- 
Hüssigkeit.  Erstere  behandelt  die  Boudouardsche 
Arbeit  „Versuche  über  die  Schmelzbarkeit  der  Hoch- 
ofenschlacken".**   Versuche,  die  während  der  letzten 

*  .Journal  of  the  Society  of  Chemical  Industrv*, 
30.  Nov.  1905  8.  1142-1149. 

••  Vergl.  „Stahl  u.  Eisen"  1905,  Nr.  23  S.  1 351 -1356. 


zwei  Jahre  an  der  Universität  zu  Birmingham  aus« 

geführt  wurden,  bringen  den  Redner  zu  der  Ansicht, 
daß  die  Schmelzbarkeit  die  charakteristischste  und 
wichtigste  physikalische  Eigenschaft  der  Schlacken 
ist,  daß  jedoch  Silikatschlacken  dadurch  ausgezeichnet 
sind,  daß  sie  keinen  bestimmten  Schmelzpunkt  besitzen, 
wie  weiter  unten  ausgeführt  ist. 

Uebor  dio  Konstitution  einer  typischen  Schlacke 
existieren  drei  Ansichten: 

1.  Schlacken  bestehen  aus  einem  oder  mehreren 
chemischen  Bestandteilen,  welche,  wenn  auch  in  flüs- 
sigem Zustand  innig  vermischt,  ihre  besonderen  Eigen- 
tümlichkeiten wahren  und  beim  Abkühlen  in  denselben 
Verbindungen  auskristallisieren,  in  denen  sie  in  der 
flüssigen  Masse  vorkommen.  Es  ist  dies  die  ältere 
Ansicht  und  dio  Grundlage  für  die  Einteilung  der 
Schlacken. 

2.  Schlacken  sind  entweder  vollständig  oder 
größtenteils  cutektischc  Gemenge,  und  sollen  demnach 
bestimmte  Schmelzpunkte  besitzen  bezw.  in  den  Ab- 
kühlungskurven  deutliche  Haltepunkte  aufweisen. 

3.  Flüssige  Schlacken  sind  Lösungen  von  gewissen 
Oxyden  oder  anderen  Körpern  in  schmelzbaren  Silikaten. 
Ihre  Konstitution  läßt  sich  gewöhnlich  nicht  durch 
einfache  chemische  Formeln  ausdrücken.  Die  Zu- 
sammensetzung hängt  von  dem  thermischen  und 
chemischen  Gleichgewicht  ab.  das  nötig  ist,  um  den 
verlangten  Charakter  des  Erzeugnisses  hervorzubringen. 
Gegenwärtig  hat  die  letzte  Ansicht  die  meisten  Anhänger. 

Um  die  Abkühlungsvorhältnisse  der  Schlacken 
zu  studieren,  wurden  im  Juni  1903  auf  den  Hickmans- 
Hochöfen  zu  Spring  Vale,  Bilston,  interessante  Versuche 
angestellt.  Etwa  6  t  Hochofenschlacke  wurden  in 
eine  zuvor  gereinigte  Gießpfanne  abgestochen,  wobei 
darauf  Bedacht  genommen  wurde,  daß  die  Schlacke 
möglichst  warm,  dünnflüssig  und  gleichmäßig  war. 
Nach  vier  Tagen  wurde  die  Pfanne  gekippt  und  der 
noch  warme  Inhalt  vorsichtig  auseinandergebrochen. 
Ein  Vertikalschnitt  durch  die  Blockmitte  ergab  ver- 
schiedene Unterschiede  in  Farbe  und  Bruchaussehen 
(vergl.  Abb.);  der  äußere  Rand,  welcher  am  raschesten 
erstarrte,  war  heller  und  glasiger,  während  von  dem 
Mittclstüek  der  untere  Teil  ein  graues,  hellblau  ge- 
fleckte* Aussehen  hatte  und  der  ohne  Zweifel  am 
längsten  flüssige  obere  Teil  A  gleichmäßig  weiß  war. 
Von  den  verschiedenen  Stellen  wurden  sechs  Frohen 
genommen  und  zwar: 

Wahrscheinliche  Reihenfolge 

der  Erstarrung     ....        1     2    3    4    5  6 
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Die  Eratarrungsieiten  der  Proben  1  und  2  liegen  wohl 
»ehr  nahe  beieinander,  auch  3  dürfte  nicht  «ehr  entfernt 
davon  sein,  doch  verflogen  wahrscheinlich  mehrere 
Stunden  zwischen  den  einzelnen  Vorgangen.  Die 
chemische  Untersuchung  ergab: 


IUI 

% 

Probtin  drr  Enlarruog  nach  g*ordo«t 

1 

% 

2 
% 

3 
% 

4  ;  5 
%  % 

6 
% 

1  SiO»  .  . 
AltO»  . 
CaO  .  . 

MgO.  . 
CaS  .  . 

29,81 
19,94 
40,31 
2,95 
6,92 

30,10 
19.46 
40,39 
2,97 
7,04 

30,24 
19,81 
39,89 
7,94 
7,11 

29,35 
21,60 
40,36 
2,91 
7,32 

29,30  28,74 
20,30  21,03 
89,97  39,57 
2,79|  2,82 
7,83!  7,71 
1 

31,16 
18,91 
41,69 
3,28 
4,56 

99,93 

99,96 

99,99 

100,10 

100,19  99,87  99,60 

erner  Spuren  von  FeO  und  MnO.  Der  Gesamt- 
Kalk-  und  Schwefelgehalt  sowie  das  Sauerstoff -Ver- 
hältnis stellen  sich  folgendermaßen: 


Dureh- 

1 

■ 

3 

4 

5 

6 

Urumt> 
<•  O 

45,69 

45,8« 

45,42 

46,06 

46,06 

45,56 

45,23 

Srhwrfrl 

3,08 

3.13 

3,1C 

3,26 

3,48 

3,43 

2,03 

S*srrsloA*- 
VrrbtlinU 

0,72 

0,73 

0,73 

0.70 

0,70 

0,68 

0,75 

Darstellen  lassen  sich  die  sämtlichen  Proben  durch  die 
Formeln  2  CaO.  SiO«  und  3  CaO.SiOt.  Nach- 
stehende Tabellen  vergegenwärtigen  die  relativen 
Schwankungen  für  100  Gowichtsteile  eineB  jeden 
Konstituenten  : 


Zunahme 

|  1  <.  2  |  3  '  4 

5  6 

Abnahme 

1    2  |  3  \  4  |  5 

6 

SiO,  .  .  1,0  1,5  - 
AUOs    .  —  |  -  1.1 
CaO  .  .0,2  —  0,1 
MicO.  .0,1  -  — 
CaS  .  .  1,7  2,7  5,7 

1,5 
13,0 



5,5 

11,3 

4,5 

3,5 
1,1 

-,—  1,5  1,7  3,6 
•>,5  0,7  -  -;- 

—  1.1—0,9  1.9 

—  —  0,1  0,5  0,4 

|-  H-|-  - 

6,2 

33,7 

Die  Schwankungen  des  Kieselsaure-,  des  Kalk-  und 
Tonerdegehalts  sind  nicht  so  bedeutend,  datt  danach 
die  Schlacken  als  eutektische  Gemenge  mit  einem 
l'cbermaß  von  einigen  anderen  Bestandteilen  ange- 


sehen werden  können.  Dagegen  enthalt  der  zuletzt 
Hönnige  Teil  bedeutend  weniger  Schwefel,  wahrend 
die  Proben  3,  4  und  5  ein  Anwachsen  dieses  Fremd- 
körpers zeigen.  Zugleich  steigert  sich  in  den  ge- 
nannten Proben  der  Tonerdegehalt  und  weisen  sie 
am  deutlichsten  dio  blaue  Farbe  auf,  welche  auf  eine 
Schwefelverbindung  der  Tonerde  zurückzuführen  ist. 
Es  scheint  daher  wahrend  der  Abkühlung  ein  Aus- 
tausch des  Schwefels  infolge  Veränderung  der  Gleieh- 
gewichtsbedingungen  beim  allmählichen  Sinken  der 
Temperatur  stattgefunden  zu  haben.  Bezüglich  der 
Frage  der  Verdrängung  des  Schwefels  durch  Mag- 
nesia geht  durch  Vergleich  der  Proben  Nr.  4  und  6 
hervor,  daß  der  Schwcfelgehalt  da  am  höchsten  ist, 
wo  der  Magncsiagohalt  am  geringsten  ist  und  um- 
gekehrt. Versuche  zur  Bestimmung  dos  „freien  Kalks" 
in  den  Schlackenproben  ergaben  keine  befriedigenden 
Resultate. 

Um  Abkühlungskurven  der  Silikatschlacken  zu 
erhalten,  wurden  unter  Mitwirkung  des  National 
Physical  Laboratory  und  der  Königlichen  Münze  viel- 
fache Versuche  angestellt,  indem  Schlackenprobon  in 
Kohlenstofftiegeln  geschmolzen  wurden.  Sie  ergaben 
keine  Anzeichen  für  eutektische  Gemenge,  auch  konnten 
keine  besonderen  Kurven  zwischen  dem  flüssigen, 
zähflüssigen  und  festen  Zustand  aufgestellt  werden. 
Doch  wurde  die  Erscheinung  als  unverkennbar  fest- 
gestellt, datt  das  verwendete  Material  keinen  bestimmten 
Schmelzpunkt  besitze,  sondern  daß  der  Uebergang  in 
den  andern  Zustand  während  eines  Temperaturintervalls 
von  etwa  100  0  C.  erfolge.  Vortragender  zieht  folgende 
Schlüsse : 

Silikatschlacken  sind  heterogene  Gemenge,  welche, 
obgleich  bei  hohen  Temperaturen  schmelzbar,  keinen 
bestimmten  Schmelzpunkt  besitzen,  (lewähnlich  haben 
sie  drei  Bestandteile: 

1.  ein  verhältnismäßig  untätiges  Lösungsmittel 
oder  Mutterstoff,  bestehend  aus  einem  oder  mehreren 
schmelzbaren  Silikaten; 

2.  ein  wirksames  Agens,  das  in  dem  Mutterstoff 
gelöst  ist  und  gewöhnlich  aus  einem  oder  mohreren 
Metalloxyden  besteht; 

3.  das  Erzeugnis  der  Einwirkung  von  2  auf  eine 
charakteristische  „Beimischung  von  Fremdkörpern1*  in 
der  Charge.  Je  nachdem  dieselbe  mit  dem  Metall  in 
Verbindung  tritt,  ändert  sich  das  Ganze. 

In  der  Diskussion  berührt  W.  Rosenhain  die 
Boudouardschen  Versuche  und  weist  darauf  hin,  datt 
dieselben  von  amerikanischer  Seite  sehr  angegriffen 
wurden.  Weiterhin  führt  er  aus,  daß  gewöhnliche 
Schlacken  bei  langsamer  Abkühlung  oder  auch  bei 
wiederholtem  Erhitzen  und  Abkühlen  ihre  Kristalli- 
satiotisweise  ändern  können,  was  man  bei  der  in  ge- 
wöhnlichem Schweißeisen  eingeschlossenen  Schlacke 
leicht  beobachten  könne.  Meistens  zeigen  diese  Ein- 
schlüsse unter  dem  Mikroskop  keine  Struktur,  doch 
habe  er  kürzlich  bei  einer  von  einem  Stück  Ofen- 
gtzähe  stammenden  Probe  Schweitteisen,  die  als  solche 
wiederholt  erhitzt  und  abgekühlt  wurde,  deutlich 
dendritische  Kristalle  gefunden,  also  ohne  Zweifel  ein 
Beispiel  von  Kristallbildung  weit  unterhalb  des  Schmelz- 
punktes der  betr.  Schlacke. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.    Wie  »tark  dio  Verbreitung  der 
Dampfturbine 

in  den  letzten  Jahren  geworden  ist,  geht  aus  der  An- 
hervor,  daß  zurzeit  die  Gesamtzahl  aller  in 
b  oder  in  Ausführung  befindlichen  Parsons- 
turbinen  rund  1300  Stück  mit  zusammen  !«/•  Mil- 
lionen P.S.  beträgt.    Hiervon  hat  die  Aktiengescll- 


schaft  Brown,  Boveri  &.  Co.  383  Stück  mit  einer 
Gesamtleistung  von  550  ÜOO  P.S.  efT.  aufzuweisen; 
als  gröbte  Anlagen  unter  letztgenannter  Summe  wären 
anzuführen:  Kaiserlich  Deutsche  Marine:  Kleiner 
Kreuzer  „Lübeck*  loooo  P.S.,  15  Atni. ;  Rheinisch- 
Westfälisches  Elektrizitätswerk,  Essen-Kubr :  2  Tur- 
binen zu  10 IHM)  P.S.,  11  Atni.;  Gewerkschaft  Deutscher 
Kaiser,  Bruckhausen:  1  Stück  zu  »OOO  P.  S.,  13,5  Atm.; 
Compagnie    Generale    de    Railwavs    et  d'Electricite, 
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20.  Jahrg.  Nr.  3. 


Kraftwerk  St.  Denis,  Pari»  (für  den  Betrieb  der  Pariser 
Untergrundbahn,  le  Mctropolitain  usw.»;  10  Stück  zu 
9000  P.S.,  12  Atm.  Dampfdruck. 

England.  Kinem  Bericht  in  der  Zeitschrift  für 
Dampfkessel-  und  Maschinenbetrieb*  zufolge  wurden 
bei  einem  großen  Bauwerk  in  der  Nähe  Ton  London 

Siemens  •  Martinschiacken  «ur  Herstellung 
des  Betons 

rersuchsweiite  benutzt,  mit  dem  die  Eisenkonstruk- 
tionen  verkleidet  wurden.  Nach  den  bisherigen 
Ergebnissen  wurden  die  gehegten  Erwartungen  sogar 
übertroffen,  indem  die  Zugfestigkeit  50  «'0  höher 
ist  als  die  unter  sonst  gleichen  Verhältnissen  mit 
Granitkleinschlag  erreichte.  Ebenso  »oll  dieser  Beton 
auch  dem  mit  Hochofenschlacke  hergestellten  wesent- 
lich überlegen  sein.  Die  Zusammensetzung  ist  folgende : 
4  Teile  Schlackenbrocken  von  etwa  35  bis  40  mm 
Stärke,  1  Teil  gewöhnlicher  Sand,  1  Teil  Portlandzement. 

Statt  des  Sandes  wird  vorteilhaft  der  beim 
Brechen  der  Schlacke  auf  die  genannte  Korngröße 
entstehende  kleine  Gries  benutzt.  Der  erzielte  Beton 
besitzt  ein  sehr  dichtes  Oefüge,  so  dail  aus  diesem 
Material  hergestellte  Wände  nicht  mehr  mit  Gips 
überputzt  zu  werden  brauchen. 

Skandinavien.  „The  Iron  and  Goal  Trade» 
Review*  **  schreibt:  Den  Nachrichten  einer  nor- 
wegischen Handelszeituug  entnehmen  wir,  daß  An- 
strengungen gemacht  werden,  die 

Elsen-  und  Stahlindustrie  Ton  Norwegen 
und  Schweden 

einer  größeren  Entwicklung  entgegenzuführon.  Die 
großen  Eisenerzlager  haben  schon  immer  Veranlassung 
gegeben,  die  Frage  zu  erörtern,  wie  man  diesen  Reich- 
tum an  Bodensehätzen  am  besten  nutzbar  mache.  Bisher 
wurde  der  größte  Teil  der  Eisenerze  besonders  auch 
in  Form  von  Briketts  ausgeführt,  und  es  scheint, 
als  ob  man  bislang  darauf  hingearbeitet  hat,  die 
Entwicklung  der  norwegischen  Erzgruben  möglichst 
in  die  Hände  ausländischer  Kapitalisten  zu  legen,  in 
dem  Glauben,  daß  man  auf  diese  Weise  das  ganze 
Land  heben  könne.  In  Schweden,  wo  die  Ausfuhr 
von  Eisenerzen  in  früheren  Jahren  im  vollen  Zuge 
war  und  wo  man  große  Opfer  brachte,  um  den  Handel 
zu  hoben,  begann  das  Volk  allmählich  einzusehen, 
daß  die  große  Erzausfubr  die  Gefahr  in  sich  birgt,  daß 
das  Land  der  Möglichkeit  einer  zukünftigen  Entwick- 
lung beraubt  wird.  Das  schwedische  Volk  hat  erkannt, 
daß  bei  dem  immer  mehr  zunehmenden  Bedarf  an 
Eisen  und  Stahl  die  Erzlager  nicht  so  unerschöpflich 
sind,  als  man  glaubte.  Die  größte  Schwierigkeit,  zur- 
zeit einer  grüßen  Eisenindustrie  zur  Entfaltung  zu 
verhelfen,  liege  in  dem  fast  gänzlichen  Mangel  an 
Kohle,  und  Kohle  zu  diesem  Zweck  einzuführen,  er- 
scheine nicht  lohnend.  Da  aber  Schweden  und  Nor- 
wegen so  außerordentlich  reich  an  Wasserfällen  sind, 
aus  denen  man  elektrische  Kraft  gewinnen  könne,  und 
über  ausgedehnte  Torfgebiete  verfügt,  um  Generator- 
gas zu  erzeugen,  so  könne  damit  die  fehlende  Kohle 
ersetzt  werden.  Um  diesen  Gedanken  in  die  Praxis 
umzusetzen,  hat  man  vorgeschlagen,  Versuchswerke 
zu  errichten,  deren  Unkosten  durch  einen  mäßigen 
ErzausfuhrzolJ  gedeckt  werden  sollen.*** 

Amerika.  Die  Vereinigung  der  Amerika- 
nischen Gießer eileuto  teilt  mit,   daß  die  von 


•  1906,  Nr.  1  8.  11. 
**  5.  Januar  1900  S.  41. 
***  Bei  Besprechung  der  in  ähnlicher  Richtung  sich 
bewegenden  Bestrebungen  in  Schweden  haben  wir  darauf 
hingewiesen,  daß  die  Einführung  eines  solchen  Ausfuhr- 
zolles die  wahren  Interessen  des  Landes  schädigt,  da  es 
mehr  als  zweifelhaft  sei,  ob  eine  lebensfähige  Eisen- 
industrie Wurzel  fassen  könne,  daß  aber  mit  Sicherheit 
der  Bergbau  zurückgeben  werde.       Die  Redaktion. 


ihr  auf  Betreiben  von  Th.  D.  WeBt  ins  Loben  ge- 
rufene VerkaufssteUe  von  untersuchten 

Normal  bohr*  pänen  aus  Gußelsen 
zur  Prüfung  bei  Kontrollanalyscn  nunmehr  von  der 
Regierung  übernommen  worden  ist  und  dem  Departe- 
ment für  Handel  und  Gewerbe  zugeteilt  wurde. 
Dieser  Erfolg  zeigt  deutlich,  wie  »ehr  die  große  Be- 
deutung der  Bestrebungen  für  einheitliche  Unter- 
suchungsmethoden an  maßgebender  SteUe  in  Nord- 
amerika anerkannt  wird. 

Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten. 
Aus   der   Jahresatatistik   de»  «Iron  Age"*  geht 
hervor,  daß  die  Gesamterzeugung   von  Roheisen  im 
Jahre  1905  auf  rd.  23  300000  t  geschätzt  wird.  Die 
Wochenleistung  zeigte  in  den  Monaten  Oktober,  No- 
vember und  Dezember   vergangenen  Jahres  aufstei- 
gende Tendenz,  ging  jedoch  im  Januar  1900  wieder 
zurück,  wie  aus  nachfolgenden  Zahlen  hervorgeht: 
1.  Oktober      1.  NoTember     1.  Dnrmber      I.  Januar 
1905  1905  1W5  190« 

452  595       467  810       483  427       473  762 
Die  mit  der  Erzeugungszunahme  in  ursächlichem 
Zusammenhang  stehende  starke  Beschäftigung 
der  Werke  mag  noch  durch  folgende  Angaben  be- 
leuchtet werden.    Die  Zahl  der  Aufträge  betrug: 

1304  IBOi 

an  Lokomotiven   2  538       0  265 

„  Personenwagen.  ...  2  213  3  289 
„  Güterwagen   130  501    341  315 

Dazu  kommen  noch  3707  Stadtbabnwagcn,  wobei 
die  letzte  Zahl  einer  noch  unvollkommenen  statisti- 
schen Aufzeichnung  entnommen  ist.  Die  verschiedenen 
Schiffswerften  an  den  Seen  haben  bereits  34  Aufträge 
zum  Bau  von  Transportschiffen  gegen  28  im 
vorigen  Jahre.  Diese  neuen  SchifFe  sollen  in  dertie- 
samtfahrzeit  des  Jahres  zwischen  rund  7  000  0O0  und 
7  500  000 1  Eisenerz  befördern.  Addiert  man  den  Schiffs- 
raumzuwachs des  Jahres  1905,  der  zwischen  5  500  01)0 
und  6  000  000  t  Leistungsfähigkeit  betrug,  zu  den  vorher- 
gehenden Zahlen,  so  erhält  man  für  beide  Jahre  einen 
Zuwachs  im  Transportvermögen  von  13  000  000  t. 

Ceylon.  Die  einstmals  in  hoher  Blüte  stehende 
Eisenindustrie  auf  Ceylou 
hat  sich  in  einzelnen  Resten  bis  auf  den  heutigen  Tag 
erhalten;  so  berichtet  „The  Iron  and  Coal  Trades  Re- 
view" •♦  von  einem  eigenartigen  Schmelzbetrieb,  der 
zurzeit  noch  von  dem  zur  niederen  Kaste  gehörenden 
Singalesen  Kiri  Ukkuwa  und  seinen  Söhnen  in  der  Nähe 
von  Hatarabagc  unterhalten  wird.  Man  nennt  diese 
Eisonschmelzer  Yamannu.  Der  Ofen  steht  unter  einem 
allseitig  offenen  mit  Stroh  überdachten  Raum,  der  in  der 
Nähe  deB  Familicuwohnhauses  liegt.  Der  Schmelzprozeß 
geht  in  einem  Schachtofen  vor  sich,  in  dessen  vorderen 
Wand  »ich  eine  Oeffnung  befindet,  aus  der  die  Schlacke 
fließt  und  durch  die  auch  gleichzeitig  das  Schmelzgut, 
die  Luppe,  entfernt  wird.  Eine  auf  der  Rückseite  «Ich 
Ofens  befindliche  Oeffnung  dient  dazu,  die  Gebläseluft 
einzulassen  oder  auch,  um  ab  und  zu  eine  Stange  ein- 
führen zu  können  und  durch  Stöße  zu  prüfen,  ob  da» 
Eisen  fertig  ist.  Die  Brauneisenerze  werden  zum  ( Ifen  ge- 
bracht, geröstet,  wodurch  der  größte  Teil  des  Wassers 
entfernt  wird,  und  dann  in  walnußgroße  Stöcke  zer- 
schlagen. Der  Boden  des  von  einem  Mann  besorgten 
Ofens  wird  zunächst  mit  Sand  bedeckt  und  die  vordere 
Oeffnung  ebenfalls  mit  Sand  verstampft.  Dann  wird 
am  Bodenein  Hnlzkohlenfeuer  angefacht ,  der  Schacht 
schichtenweise  mit  Holz  und  Erz  gefüllt  und  das  Feuer 
durch  einen  beständigen  Luftstrom  unterhalten.  Je 
nach  Fortschreiten  des  Prozesses  wird  Erz  und  Kohle 
nachgetragen.    Eine  aus  Lehm  und  Reiser  aufgeführte 

*  11.  Januar  1900.  Siehe  auch  „Stahl  und  Eisen" 
1905  Nr.  19  S.  1101. 

•*  Nr.  1977,  19.  Januar  1906,  S.  228;  vergleiche 
auch  „Suhl  und  Eisen"  1901  Nr.  5  S.  209  ff. 
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Wand  schützt  die  beiden  Leute,  welcho  die  Blasebälge 
abwechselnd  bedionen,  vor  der  Ofenhitze.  Zwei  im 
Boden  eingelassene  und  befestigte  Holzklötze  von 
40  ein  Durchmesser  sind  etwa  10  cm  tief  ausgehöhlt 
und  diese  Höhlungen  mit  Balgen  überzogen,  die  in 
ihrer  Mitte  durch  einen  Strick  an  federnden  Stangen 
befestigt  sind  und  neben  dem  Aufhängepunkt  eine 
Oelfnung  haben.  Aus  dem  so  gebildeten  Bohlraum 
führen  Köhren  nach  der  in  der  Rückwand  des  Ofens 
befindlichen  Oeffnung.  Die  Bälge  werden  dadurch  in 
Tätigkeit  gesetzt,  daß  ein  Mann  abwechselnd  mit  einem 
Fuß  die  in  dem  Balg  befindliche  Oeffnnng  bedeckt, 
den  Balg  gleichzeitig  herabdrückt  und  somit  die  Luft 
in  den  Ofen  preßt,  während  er  die  Oetfnung  des  andern 
Blas  bälgen  frei  laßt,  wodurch  sich  der  letzten»  unter 
dem  Zug  der  federnden  Stange  aufbläht.  Durch  diese 
Operation  wird  ein  beständiger  Luftstrom  erzeugt. 
Innerhalb  drei  Stunden  ist  der  Prozeß  Tollendet; 
die  Luppe  wird  dann  mit  aas  grünem  Holz  gefertigten 
Zangen  erfaßt,  mit  dicken  Stangen  bearbeitet  und 
mit  einem  tiefen  Einschnitt  versehen,  um  das  Material 
zu  prüfen,  das  äußerlich  ganz  schwammig  aussieht 
und  im  übrigen  oin  ganz  ungleichmäßiges  Bruch- 
aussehen  hat.  Das  im  Wasser  abgekühlte  Erzeug- 
nis ist  weich  und  geschmeidig,  wiegt  etwa  8  kg 
und  wird  für  50  Cents  an  die  Schmiede  verkauft. 
Früher  verhandelte  man  die  Stücke  auch  teilweise  an 
die  einer  höheren  Kaste  angehörenden  Stahlfabrikanten. 
Zurzeit  werden  von  drei  Familien  jährlich  gegen* 
200  Stüek  solcher  Luppen  produziert. 

Einllaß  tob  belgischem  Koks  «af  den  Hoch- 
ofenproieti. 

Chemische  Untersuchungen  und  Betrachtungen 
über  Brennstoffe  sind  heute  um  so  angebrachter,  als 
ihre  Bedeutung  für  den  Huttenbetrieb,  insbesondere 
hinsichtlich  der  Selbstkostonfrage,  immer  mehr  an- 
erkannt wird. 

Einen  interessanten  Beitrag  hat  in  dieser  Be- 
ziehung Dr.  Richard  (Jrünewald,  Baden-Baden,  in 
seiner  Schrift  .Belgische  Kohlen  und  Koks"  geliefert, 
indem  er  u.  a.  den  Einfluß  von  belgischem  Koks  auf  den 
Hochofenprozeß  beim  Erblascji  von  Gießereiroheisen 
in  größeren  Hochöfen  kennzeichnet.  Dr.  Orünewald 
nahm  seine  Versuche  in  einem  Hochofen  von  20  m 
Höhe  und  etwa  1 75  t  Tagesproduktion  bei  einem 
Winddruck  von  34  bis  50  cm  Quecksilbersäule  und 
einer  Windtemperatur  von  800  bis  950°  ('.  vor  und 
zwar  nnter  Verwendung  von  grauer  und  roter  Minette 
im  Verhältnis  75:25  bei  1250  kg  Koksverbrauch. 

Bei  Anwendung  von  50  o  0  belgischem  und  50  0 /„ 
westfälischem  Koks  ergaben  die  Untersuchungen  der 
Oießereirohewenabstiche  folgende  Analysen: 

Kl  S  Graphit  0*h.  C, 

%  %  %  \ 

1  1,35  0,028  2,20  1,30 

2  1,43  0,023  2,30  0,9« 

3  1,40  0,015  2,35  1,25 
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1,72 
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Ohne  Mischung  mit  belgischem  Koks  stellten  sich 
bei  Anwendung  von  nur  westfälischem  Koks  mit  6  bis 
9  0/o  Wasser  und  9  bis  1 1  °'o  Asche,  die  Analysen  des 
Gießereiroheisens    unter    sonst    gleichen  Betriebs- 


Ria-  * 

n  wesentl 

ich  günstig 

er: 

81 

8 

Orsphl« 
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N 
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1 

1,74 

0,020 

2,50 

1,16 

2 

1,80 

0,014 

2,80 

0,74 

3 

2,43 

0,014 

3,05 

0,84 
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2,37 

0,016 

3,16 

0,63 

5 

2,30 

0,011 

3,00 

0,6« 

6 

2,30 

0,013 

2,85 

0,83 

7 

1,92 

0,015 

2,73 

0,97 

8 

2,32 

0,018 

2,73 

0,92 

9 

2,30 

0,019 

2,53 

1,12 

10 

2,20 

0,021 

2,88 

0,95 

Von  besonderer  Wichtigkeit  erscheint  beim  bel- 
gischen Koks  der  Phosphorgehalt,  der  gemäß  nach- 
stehender Uebersicht  sogar  bis  0,07  "  o  beträgt,  so  daß 
die  Herstellung  eines  phosphorarnien  Hämatits  mit 
solchem  Koks  unmöglich  wird. 

Phosphorgehalte  im  belgischen  Koks. 

Kok.  tob  i   %  P'  ii 

Lüttich   0,04  0,055 

Horloz  .  •   0,06  0,065 

Charleroi   0,055  0,07 

Fontaine  l'e vequo   0,045  0,055 

La  Louviere   0,035  0,05 

Ghlin-Iez-Mons   0,03  0,045 

Möns   0,04  0,045 

Belgischer  Oießereikoks  enthält  0,4  bis  1,0«.« 
Schwefel;  Hochofenkoks  zeigt  verhältnismäßig  auch 
einen  niedrigen  Schwefelgehalt,  wie  aus  den  folgondon 
Analysen  hervorgeht : 

S  c  b  w  e  f  e  1  g  e  h  a  1 1  im  belgischen  Koks. 

Kok»  tod  ,    *  *•  „ 

Lüttich   1,08  1,24 

Horloz   1,14  1,33 

Charleroi   0,87  0,98 

Fontaine  l'övdque   1,12  1,20 

La  Louviere   0,94  1,14 

Uhlin-lez-Mous   0,84  0,99 

Möns   0,98  1,30 

Für  die  genannten  Koks*ortcn  gibt  Dr.  Grünewald 
nachstehende  tfcsamtnnalyHen  an: 


G  e  s  a  m  t  a  n  a  I  \  *  e  n  von  belgischem  Koks. 


II  <  r  k  i  i  f  ( 
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Das  große  Ingenieurhans  In  New  York.  * 

Andrew  Carnegie  hat  bekanntlich  den  vier  größten 
amerikanischen  Ingenieur-Vereinen  «American  Institute 
of  Eleetrical  Enginecrs,  American  Society  of  Mecha- 
nical  Engineers,  American  Institute  of  Mining  Engineera 
und  The  Engineera  Club)  ein  große*  Hau»  geschenkt. 


Abbildung  1. 

A  =  Auditorium  fOr  1000  I'ertonea.    B  =  Podium. 


über  dessen  Einrichtungen  und  Bestimmungszwcck 
sich  einige  näheren  Mitteilungen  rechtfertigen  dürften. 

Um  den  Bau  zur  Ausführung  zu  bringen,  hat 
man  die  ganze  Angelegenheit  in  die  Hände  einen  Bau- 
ausschusses  gelegt,  der  ein  Preisausschreiben  erließ, 
um  diejenigen  Architekten  bestimmen  zu  können,  die 


*  Die  nachstehenden  Mitteilungen  entnehmen  wir 
einem  vom  Bauausschuß  des  Ingenieurhauses  ver- 
öffentlichten und  der  Bedaktion  zugesandten  Bericht. 


zur  Errichtung  des  Gebäudes  herangezogen  werden 
sollten.  Die  Wahl  fiel  auf  die  Architekten  Haie, 
BogerB,  Morse,  Withfield  und  King,  deren  Entwürfe 
ein  allgemeines  großes  Projekt  umfassen,  das  von  deni 
Bauausschuß  angenommen  worden  ist.  Die  Arbeiten 
sind  vor  kurzem  in  Angriff  genommen.  Das  Grund- 
stück bedeckt  etwa  1140  qm,  und  der  Bau  selbst, 
der  auf  allen  Reiten  frei  dasteht,  hat  eine  Straßen- 
front von  88  m  und  eine  Tiefe  von  30  m.  Zu- 
nächst soll  das  Gebäude  den  besonderen  Wünschen 
und  Interessen  der  .Stammvereine  Kechnung  tragen. 
So  sind  unter  anderem  Arbeitsräume  für  die  Vereins- 
vertreter eingerichtet,  ferner  Empfangsraum,  Sitzungs- 
saal, Bedaktion,  Bücherei,  Bauchzimmer  usw. 


Abbildung  2. 

A  =  Bibliothek.  B  =  Allgemeiner  Sachachlacrraum. 
C  =  Doairl.  für  Amerioaa  Inatitute  of  Eleetrical  Kntin.rr«. 
D  =  !»•  »«!-  für  Amrriran  Society  of  Mecbanlcat  Kngineen. 
K  —  De»(f  1.  für  Amrrfcan  Inatltute  of  Mininff  Enffinrcr*. 
F  =  N'»rh»chla|f.'raum  für  Zeltachrlften,  fr  =  I>eagl,  für 
A.  I.  E.  K.  H  =  Deif  I.  für  A.  8.  M.  E.  J  =  l>r»irl.  fBr 
A.I.M.B.  K  =  Arbeluilmmer.  L=  Waschraum.  M  =  Auf- 
sage.   V  «=  Zimmer  de«  Bibliothekar*. 

Die  Vorteile  dieses  13  stöckigen  Hauses  sollen  aber 
außer  den  genannten  Vereinen  auch  solchen  zugute 
kommen,  die  zu  Mitgesellschaftern  aufgefordert  werden, 
damit  auch  diesen  Bäumlirhkeiten  für  Besprechungen, 
Vorträge,  sonstige  Demonstrationen,  Jahresversamm- 
lungen und  Lesezimmer  zur  Verfügung  stehen.  Aue 
diesem  Grunde  bat  man  mehrere  Versammlungsräume 
im  Bauplan  vorgesehen.  Einer  dieser  Säle,  der  große 
Sitzungssaal,  faßt  1000  Personen,  ist  im  ersten  Stock- 
werk gelegen  und  hauptsächlich  für  die  Zusammen- 
künfte der  obengenannten  Vereinigungen  und  anderer 
großer  Körperschaften  bestimmt. 

Auf  dem  über  dem  Sitzungssaal  gelegenen  Stock- 
werk liegen  zwoi  Versammlungsräume,  ein  großer 
und  ein  kleiner,  die  fast  den  ganzen  Etagenratim  ein- 
nehmen. Sie  können  unabhängig  voneinander  und 
au  gleicher  Zeit  benutzt  werden  oder  auch  gemeinsam. 
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wobei  der  kleinere  als  Foyer  dienen  kann.  Außer- 
dem befinden  sieh  hier  noch  eine  Anzahl  kleiner  Ver- 
sammlungslokale »o*ie  Erfrischung»-  und  Frühstücks- 


In  dem  darüber  Hegenden  Geschoß  sind  mehrere 
kleinere  Säle  für  die  regelmäßigen  Versammlungen 
wissenschaftlicher  und  technischer  Vereine  unter- 
gebracht, sowie  Beratungszimmer  für  Zweigvereine 
zur  Zeit  der  allgemeinen  Versammlung  großer  Or- 
ganisationen. Man  glaubt  ferner,  daß  Räumlichkeiten 
zur  Abhaltung  wissenschaftlicher  Vortrage  sehr  ge- 
bucht nein  werden,  und  hat  mit  Rücksicht  darauf 
bestimmte  Säle  mit  elektrischem  Strom,  Leitungen 
für  komprimierte  l.uft,  Gas  und  Wasser  und  mit  Vor- 
richtungen zur  Vorführung  von  Lichtbildern  ausgestattet. 

IMe  größte  Aufmerksamkeit  wird  den  verschiedenen 
Vereinsbibliotheken  gewidmet,  die  in  den  beiden 
oberen  Stockwerken  vereinigt  zur  Aufstellung  kommen. 
Diese  Bücherei  soll  in  jeder  Hinsicht  auf  der  Höhe 
der  Zeit  stehen  und  den  weitestgehenden  Anforderungen 
gerecht  werden,  sie  soll  so  weit  wie  möglich  alles, 
was  aus  den  Gebieten  der  technischen  Wissenschaften 
und  Praxis  kommt,  zu  umfassen  suchen  und  mit  der 
Zeit  Schritt  halten.  Im  obersten  Stockwerk  befinden 
sich  nur  Lesezimmer,  Räume  zum  Nachschlagen  und 
Arbeiten.  Zimmer  für  photographische  Reproduktionen 
und  Ahnliches.  Das  Dach  ist  so  konstruiert,  daß  es 
die  denkbar  beste  Rcle-ichtung  zuläßt.  Mnn  hofft 
auch,  daß  die  Bibliothek  des  Ingcnicurhauscs,  indem 
sie  sich  mit  der  öffentlichen  New  Yorker  Bibliothek 
ins  Einvernehmen  setzt  und  dadurch  gewiHsermalipn 
ergänzt,  die  bedeutendste  Stellung  unter  sämtlichen 
Büchereien  des  Landes,  soweit  sie  technische  Werke 
enthalten,  einnehmen  wird. 

Vor  allem  aber  soll  das  Gebäude  auch  die  An- 
näherung der  immer  zahlreicher  werdenden  technischen 
Vereine  und  verwandten  Gesellschaften  fördern  und 
ihnen  zweckdienliche  Räumlichkeiten  bieten.  Zahl- 
reiche Ein-  und  Ausgänge,  Treppen,  Aufzüge  für  Per- 
aonen  und  Lasten  ermöglichen  einen  bequemen  Ver- 
kehr; Auskunftsbureaus,  Telephon,  Telegraph,  Post 
trafen  den  Wünschen  der  Einzelnen  Rechnung.  Die 
Verwaltung  des  Gebäudes  licet  in  den  Händen  von 
neun  Vertrauensleuten,  von  denen  je  drei  aus  den 
Stammvereinen  gewählt  sind.  Der  Bau  soll  innerhalb 
15  Monaten  vollendet  sein. 

Man  wird  nicht  leugnen  können,  daß  das  ganze 
Werk  großartig  angelegt  ist,  daß  es  von  woitschauenden 
< iexirhtspunkten  aus  ins  Leben  gerufen  wurde  und 
der  Idee  ein  Idealismus  zugrunde  liegt,  der  recht  be- 
herzigenswert und  der  Nachahmung  würdig  erscheint. 

Die  mechanischen  Eigenschaften  Isolierter 
F.isenkrlstalle.* 

Da  sich  Eisen  und  Stahl  im  wesentlichen  au* 
einem  Aggregat  polyedrischcrKristallkörner  zusammen- 
setzen, lag  es  nahe,  die  mechanischen  Eigenschaften 
des  Metalls  an  einzelnen  Kristallen  zu  studieren.  Aber 
da  es  an  geeignetem  Material  mangelte,  fohlte  es 
auch  an  näheren  Kenntnissen  hierüber  und  man  wußte 
bei  Eiseiikristallen  eigentlich  nur  von  ihrer  leichten 
Spaltbarkeit  nach  der  Würfolflüche  zu  sprechen. 

Neuerdings  aber  erhielten  F.  Osmond  und 
*t'h.  Fremont  vom  flUttoudircktor  Wert  zu  Denaiu 
und  Ancin  Bruchstücke  einer  Eisenschiene,  die  15  Jahre 
lang  zur  Armatur  eines  Ofens  gehört  hatte.  An  den 
Stellen,  die  im  Laufe  der  Zeit  nicht  in  Owd  ver- 
wandelt worden  waren,  hatte  diese  Sehiene  unter  einer 
mehr  oder  weniger  dicken  Oxydschioht  fast  sämt- 
lichen Kohlenstoff  verloren ;  die  anderen  Fremdkörper 
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wurden  verschlackt  nnd  so  stellten  sich  schließlich 
Bedingungen  ein,  die  zur  Kristallbildung  des  fast 
reinen  Eisens  besonders  günstig  waren.  Einzelne 
Kristalle  konnten  eine  Größe  von  mehreren  Kubik- 
zentimetern erreichen  und  so  war  es  möglich,  aus 
ihnen  nach  der  deutlichen  Spaltbarkeit  oder  den 
Neu  mann  sehen  Lamellen  orientierte  Prüfungsplatten 
zu  schneiden,  die  für  die  Versuche  der  beiden  Ge- 
lehrten hinreichend  groß  waren. 

Auf  Z  u  g  konnte  nur  einer  der  Versuchskörper 
geprüft  werden,  weil  solche  an  ihren  Köpfen  ein  ver- 
hältnismäßig großes  Volumen  fordern;  die  Achse 
dieses  l'rüfungskörpers  war  parallel  einer  quaternären 
Achse,  seine  Gestalt  die  eines  10  mm  hohen  Zylinders 
mit  aufgesetztem,  28  mm  hohem  Kegclstumpf,  dessen 
Endfläche  8  mm  und  dessen  Grundfläche  lfi  mm 
Durchmesser  bi^aß  und  mit  der  kleineren  Kreisfläche 
an  die  Zylinderfläche  stieß.  Die  Elastizitätsgrenze, 
bestimmt  durch  die  Stelle,  wo  der  Mattschliff  auf  der 
polierten  Kegeloberfläche  nach  dem  Zerreißen  aufhört, 
schwankte  zwischen  13  bis  Di  kg  a.  d.  Quadratmilli- 
meter. Die  aufgezeichnete  Deformationskurve  zeigte 
eine  beträchtliche  Horizontalstrecke  bei  lfi,5  kg;  die 
Bruchbelastung,  bezogen  auf  den  anfänglichen  Durch- 
schnitt, war  gleich  27,8  kg;  die  Kontraktion  auf  dem 
Zerroißungsquerschnitt  erreichte  85  °'n. 

Druck.  Zwei  ein  und  demselben  Kristall  ent- 
nommene Prüfungsstücke  wurden  zunächst  bis  zu 
heller  Kirschrotglut  (etwa  800°)  angelassen  und  in 
Prismen  geteilt.  Wirkte  der  Druck  parallel  einer 
Achse,  so  fand  man  p«r»u<-i 

xu  cinrr 
«luAtrrnlrrn 

die  Elastizitätsgrenze  zu  .  .  .      13.9  17,0 
Zusammendrückung    auf  100 

f.  d.  Kilogramm  oberhalb  der 

Elastizätsgrenze   0,34  0,29 

Die  Elastizitätsgrenze  ist  auf  der  Kurve  der  De- 
formationshclastungcn  durch  einen  scharfen  Winkel- 
punkt bezeichnet. 

Die  Härte  wurde  nach  der  Methode  von  Brinell 
gemessen,  einer  geschickten  Anpassung  an  die  Theorie 
von  Hertz  und  die  Vorsuche  von  Auerbach  :  sie  besteht 
bekanntlich  darin,  daß  man  auf  die  polierte  Fläche  eine 
Kugel  von  bekanntem  Halbmesser  unter  einem  Druck 
von  bekannter  Größe  wirken  läßt  (Fläche  und  Kugel 
sollen  aus  gleichem  Material  bestehen)  und  dann  den 
Durchmesser  des  erhaltenen  Eindrucks  unter  dem  mit 
Okularmikrometer  versehenen  Mikroskope  mißt;  in 
vorliegendem  Falle  betrug  der  Druck  140  kg  und  der 
Durchmesser  der  aus  gehärtetem  Stahl  hergestellten 
Kugel  5  mm.  Als  Durchmesser  der  Eindrücke  w  urden 
gefunden  in  Millimetern: 

nur  dr,  «»cito 
AngrUtti-iii'i  Mnall  11  b'  a< 

bei    sehr    dunkler  Kotglut 

(.V.o«j   1.540    !,.MM>  1,484 

bei  heller  Kirschrotglut 

<him>")  1,(142    1,002  1,533 

wobei  jede  Zahl  das  Mittel  aus  den  Messungen  von 
zwei  sich  rechtwinklig  schneidenden  Durchmessern 
von  vier  Eindrücken  darstellt.  Die  Kindrücke  auf  den 
kristallngraphischen  Flächen  sind  nicht,  wie  auf  fein- 
körnigen Metallflächen.  genau  kreisrund,  sondern 
streben  nach  einem  achteckigen  I  niriß  auf  den 
Flächen  p  und  b1,  nach  sechseckigem  auf  der  Flüche  a' ; 
die  l'inrisse  sind  immer  sehr  scharf.  Daraus  ergibt 
sich  eine  kleine  Unsicherheit  bezüglich  der  Messungen, 
die  angezweifelt  werden  können,  weil  die  auf  den  ver- 
schiedenen Flächen  wahrgenommenen  Unterschiede 
die  Grenze  von  Beobachttingsfehlern  nicht  sehr  über- 
schreiten. Doch  halten  wir  die  Ergebnis*,,  für  ein- 
wandfrei, weil  ilie  beiden  Bcobachtungsreihon  mit- 
einander und  mit  den  Druckversuchen  übereinstimmen. 
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und  weil  forner  diese  Ergebnisse  den  an  anderen 
Kristallen  erkannten  Gesetzmäßigkeiten  entsprechen; 
man  weiß  ja,  daß  die  Spaltungsflftihen  FIAehen  ge- 
ringster Härte  sind. 

Für  die  Biegeversuche  wurden  au»  je  einem 
Kristall  drei  l'rüfungwkörper  hergestellt  mit  den  Ab- 
messungen |U  V  H  X  2ft  bin  m  mm.  |{.>i  zweien  von 
dienen  lag  die  Längsachse  parallel  zu  einer  (juaternär- 
aehse  de»  Kristall»,  wahrend  l>ei  dem  dritten  die 
Längsachse  unter  einem  Winkel  von  HO"  zur  Spal- 
tungsHäche  lief.  Auf  diesen  letzteren  lielt  man  au» 
einer  Höhe  von  10  m  einen  10  kg  schweren  Fallhock 
fallen.  Da»  l'rolie»türk  bog  »ich  ohne  zu  (»reellen 
naeh  der  Schneide  de»  Fallgcwichtes,  wobei  die  ge- 
leistete Arbeit  'Mi  kgm  betrug.  Einer  der  Versuchs- 
körpcr,  dessen  TransvcrsalsrhnitttWiclio  parallel  zu 
einer  WürfclHäche  verlief,  wurde  ebenso  behandelt.  Der 
Körper  brach  glatt  durch  und  zwar  einer  Spaltungs- 
fläehc  folgend;  der  Arbeitsaufwand  hierbei  war  nur 
unbedeutend.  Ein  ebetiHolcbe»  l'mbestück  wie  da» 
vorhergehende  wurde  mit  einem  1  mm  lautren  und 
tiefen  Einschnitt  versehen,  und  zwar  auf  der  dem 
Fällbar  zugekehrten  Seite.  Di<-  Hi'auspruc  hung 
geschah  nicht  plötzlieh,  sondern  stetig  zunehiiiend. 
Auf  dii'»e  Weine  konnte  man  da»  KristalUtück  nach 
der  Schneide  hin  biegen,  ohne  dati  es  brach. 

Diese  Versuche  zeigen,  dab  die  mcchanischi-n 
Eigenschaften  der  Eiscukristalli-,  je  nachdem  Hie  b<- 
an»prueht  werden,  in  unmittelbarer  Beziehung  zu  di-n 
kristallographisehcn  Anordnungen  »tehen. 

Die  Sprödigkeit.  obgleich  »ehr  groli  in  Hit  htungder 
Spaltfliichen.  i»t  vorhanden  neben  einer  grollen  Plasti- 


zität in  den  anderen  Kiehhingen  und  tritt  bei  sta- 
tischen Bean»prtichungen  nicht  in  Erscheinung. 

Frark-tertu&Uignng  für  Eisenerz  nnd  Brennstoff««. 

1.    Auanahmetarif  vom  1.  Juni  1901. 

Mit  dem  1.  Januar  d.  J.  sind  für  die  Beförderung 
von  Eiacnerz  usw.  zum  zollinlflndisehen  Hochofen-  und 
Bleihüttenbctriebe  von  Station  Berg.-Oladbach  nach 
Georgsmarienhütte,  von  Krettnich  nach  den  lothringisch- 
luxemburgischen Hochofen»tationen  und  den  Hoeh- 
ofenstationen  de»  Direktionshezirkes  St.  Johann-Saar- 
brücken sowie  von  Rheinau  Hafen  nach  fall  und 
Lindenbach  Aiinnalunefrachtitätze  in  Kraft  getreten. 

2.    Ausnah  uictarif  vom  1  ft.  J  a  n  u  a  r  1  ü  0  5. 

Für  die  Beförderung  von  Steinkohlen,  Steinkohlen- 
koka und  Steinkohlenbrikett«  zum  Betriebe  der  Hoch- 
öfen, Siemen» -Martin-,  I'uddel-  und  Schwcißöfen ,  der 
Walz-  und  Hammerwerke  aus  dem  Huhrgebiete  nach 
Stationen  des  Lahn-.  Dill-  und  Sieggebiete«  ist  am 
1.  Januar  d.  J.  an  Stelle  de»  vorbezeichneten  Tarifea 
ein  neuer  Au»nahmctarif  eingeführt  worden,  der  wie 
der  alte  bis  einschließlich  H.  Januar  1910  gelten  »oll. 
Der  Tarif  enthält  u.  a.  anderweitige  ermäßigte  Fracht- 
sätze nach  den  Stationen  der  genannten  (iebietc,  sowie 
von  den  neu  einbezogenen  Veraandstationen  Datteln 
Lünen  Süd,  l'elkum,  Ruhrort  Hafen  (»oweit  die  Sen- 
dungen nicht  auf  dein  Wanderwege  angekommen  sind», 
Suderwich  und  Westcrholt.  In  den  Tarif  sind  mit 
Gültigkeit  ab  15.  Januar  noch  Frachtsatz«'  nach  den 
Stationen  < ieorgsmarieiihütte.  Osnabrück  und  Vienen- 
burg aufgenommen  worden. 


Bücherschau. 


Lexikon  der  gesamten  Technik  und  ihrer  Ililfs- 
irissenxchaften.  Im  Verein  mit  Farligenossen 
herausgegeben  von  Otto  Lueger.  Mit  zahl- 
reichen Abbildungen.  Zweite,  vollständig  neu 
bearbeitete  Autlage.  II.  Band.  Stuttgart  und 
Leipzig.  Keutsehe  YerlagsanstaU.  Geh.  'M> 

Der  vorliegende  Band  der  neuen  Auflage  des 
großen  Werke»,  der  die  Stichworte  .Biegungsaehse" 
bi»  .Dollieren*  umfaßt,  läßt  fast  auf  jeder  Seite  das 
ernste  Bestreben  de»  Heransgeber»  erkennen,  den 
Inhalt  des  Lexikons  auf  die  Höhe  des  technischen 
Wissens  unserer  Zeit  zu  bringen.  Denn  nur  wenige 
Artikel,  deren  wissenschaftliche  Grundlage  »eit  Er- 
scheinen der  ersten  Auflage  de»  Werkes  dieselbe 
geblieben  ist,  insbesondere  die  Abschnitte  aus  dem 
Gebiete  der  Mathematik,  zeigen  keine  Aenderungen, 
wahrend  der  eigentlich  technische  Teil  an  vielen 
Stellen  wesentliche  Verbesserungen  und  Erweiterungen 
erfahren  hat.  Auch  die  Zahl  der  Abbildungen,  die. 
wie  hier  gleich  hervorgehoben  werden  möge,  durch- 
weg sehr  gut  ausgeführt  sind,  ist  bedeutend  vermehrt 
worden.  So  hat  beispielsweise  der  Abschnitt  „Dampf- 
turbinen" in  der  jetzigen  Bearbeitung  eine  Fassung 
erhalten,  die  als  Muster  einer  dem  lexikographischen 
t'harakter  des  Werkes  glücklich  angepaßten  knappen 
Darstellung  des  Stoffes  gelten  darf.  Als  besonders 
gelungen  —  um  nur  noch  einige»  aus  dem  reichen 
Inhalt  des  Bande»  herauszugreifen  —  kann  man  auch 
die  Artikel  .Brennstoffe*.  „(  arborundum*  und  der- 
jenigen Stichwort«'  bezeichnen,  die  sich  auf  die  ln- 
genieurmc.hanik  beziehen.  Daß  daneben  andere 
Artikel  den  Wunsch  nach  einer  ausführlicheren  Be- 
handlung aufkommen  lassen,  wird  nicht  wundernehmen, 
wenn  man  die  Schwierigkeiten  ermißt,  die  sich  natur- 
gemäß au»  der  großen  Zahl  der  Mitarbeiter  und  der 


unvermeidlichen  Verschiedenheit  in  der  Art  und  Weise, 
wie  sie  ihrer  Aufgabe  gerecht  zu  werden  versuchen, 
ergeben  müssen.  Dafür  wieder  einige  Beispiele.  Der 
Artikel  .Brikettierung*  geht  nur  mit  recht  wenigen 
Worten  auf  die  Erzbrikettierung  ein,  obwohl  für  diese 
schon  eine  nennenswerte  Anzahl  von  Verfahren  An- 
wendung gefunden  und  beachtenswerte  Veröffent- 
lichungen, namentlich  in  schwedischen  Fachzeit- 
schriften, sich  mit  ihr  näher  beschäftigt  haben.  Aehn- 
lich  kurz  sind  bei  der  Behandlung  «ler  Blechfabrikation 
die  .Feinbleche*  weggekommen;  es  sei  denn,  daß 
hierüber  ein  besonderer  Artikel  in  einem  der  nächsten 
Bänite  vielleicht  Näheres  bringt.  Schließlich  ist  noch 
auf  einen  tatsäi-hlichcn  Fehler,  der  schon  in  der  ersten 
Auflage  des  Werkes  gestanden  hat,  hinzuweisen:  auf 
Seite  '.IT,  Zeile  5  von  oben,  muß  es  iu  dem  Satze 
.Blutstein  ist  in  reinem  Zustand.'  Eisenoxvd  mit  TO«»,, 
Kisen  und  10%  Sauerstoff*  richtig  HO  <>'„  Sauerstoff 
heißen.  —  Diese  Ausstellungen  sollen  indessen  den 
Wert  des  Lexikon»,  den  heute  wohl  jeder  in  Fällen 
des  Zweifel»  nach  rascher  und  sicherer  Auskunft 
suchend«'  Techniker  zu  schätzen  weiß,  nicht  herab- 
setzen, sondern  Winke  für  den  Herausgeher  sein,  die 
er  vielleicht  später  bei  i-iner  neuen  Auflage  seiner 
verdienstvollen  Arbeit  benutzen  kann.  Schätzenswert 
sind  in  dem  ganzen  Bande  die  ausführlichen  Literatlir- 
angaben bei  den  einzelnen  Artikeln.  Außerdem  ist 
«li<-  Ausstattung  des  Werkes,  die  eine  hervorragende 
Leistung  des  Buchgewerbes  genannt  zu  werden  ver- 
dient, besonders  anzuerkennen. 

Ihr  r.'if>iftiitt<nkiiitdr  von   l>r.  Siegfried  .la- 

k ol»i  iHilgers  illustrierte  Volksbücher,  IM.  4*2 ». 

Berlin  und  Leipzig.  Hermann  Hilger.  O.HO   *  . 

Da«  Küchlein  hat  sich  zum  Zii'l  gesetzt,  unter 
Berücksichtigung  alles  Wesentlichen  die  verschiedenen 
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Hinrichtungen  and  die  wichtigsten  chemischen  Vor- 
gänge bei  Gewinnung  von  Stahl  und  Eisen  zu  be- 
schreiben. Hierbei  haben  »ich  einige  Ungenauigkeiten 
eingeschlichen.  So  dürfte  *.  B.  das  Seite  5  unter  den 
Kohlenstofformen  erwähnte  „  Eigenkarbid  "  durch 
.Karbidkohle«  zu  ersetzen  sein,  ferner  wird  Seite  11 
gesagt,  daß  sich  beim  Abschrecken  des  Eisens  die 
Härtungskohle  abscheidet;  die  Wirkung  des  Ab- 
schreckens aber  besteht  gerade  darin,  daß  die  bereits 
in  Lösung  gehaltene  Härtungskohle  auch  unter  dorn 
Haltpunkt  gelöst,  d.  h.  mit  dem  Eisen  gleichmäßig 
legiert  bleibt.  Die  Tiegelgußstahlgewinnnng  (Seite  57 » 
bat  nicht  allein  die  Aufgabe,  das  Material  gasfrei  und 
homogen  zu  machen,  sondern  besonders  auch  die 
Möglichkeit  zur  Erzeugung  eines  Stahls  von  be- 
stimmter Zusammensetzung  und  besonderen  Eigen- 
schaften zu  gewahren.  Auffallend,  und  dem  Zweck 
des  61  Seiten  umfassenden  Büchleins  sehr  wenig 
dienlich  erscheint  der  Umstand,  daß  dem  verhältnin- 
mätiig  weniger  wichtigen  Betriebszweig  der  Erzauf- 
bereitung 1 1  Seiten  Text  mit  8  Abbildungen  gewidmet 
sind,  während  der  Hochofenbetrieb  auf  der  gleichen 
Anzahl  Seiten  einschließlich  5  Abbildungen,  der 
Bessemer-  und  Thomashetrieb  auf  4  Seiten  mit 
2  Bildern,  der  Martinbetrieb  auf  nur  2  Seiten  mit 
einer  Abbildung  abgetan  sind.  Dem  so  wichtigen 
Kapitel  der  Fonngcbungsarheit :  dem  EisengieBerei- 
weaen,  dem  Schmieden,  Pressen  und  Walzen  ist  gar 
keine  Berücksichtigung  geschenkt.  Zudem  lätSt  die 
Ausführung  der  Bilder  viel  zu  wünschen  übrig  und 
die  auf  Seite  29  dargestellten  Koksöfen  werden  dem 
Laien  kaum  eine  Vorstellung  von  einer  solchen  An- 
lage gehen  können.  Allen,  die  sich,  ohne  weitere 
Vorkenntnisse  zu  besitzen,  über  die  allgemeinsten 
Vorgange  bei  der  Eisenerzeugung  klar  werden  wollen, 
kann  das  Schriftchen  immerhin  empfohlen  werden.  L. 

dießereieisen  und  (Süßwaren.  Kurze  Beschreibung 
der  zum  UieMen  verwendeten  Eisensurten  und 
der  daraus  erzeugten  UitBwaren  von  A  d.  V  i  e  t  h , 
Kcgierungsbaumeister  in  Bremen.  Mit  IS  Ab- 
bildungen. Bremen  1  «05.  Uustav  Winter. 
Kart.  1 

Das  Werkchen  vorsueht  auf  42  Seiten,  unterstützt 
durch  hübsch  ausgeführte  Abbildungen,  das  Wesent- 
lichste aus  der  Eisen-  und  Stahlgießerei  in  allgemein 
verständlicher  Weise  wiederzugeben.  Ist  es  an  sich 
schon  sehr  schwierig,  in  solch  engem  Kähmen  diese 
liehicte  zu  behandeln,  so  sind  zudem  die  eiscnhülteu- 
inännischcti  Ansichten  des  Verfassers  des  öfteren  ver- 
altet und  unklar,  wenn  nicht  geradezu  unrichtig, 
namentlich  was  die  Ausführungen  über  Einflüsse  der 
Fremdkörper  des  Eisens,  Temperaturen  des  flüssigen 
Stahls,  Olühfarben  u.  a.  betrifft.  So  lesen  w  ir  beispiels- 
weise S.  II:  .Wegen  seiner  spiegelnden  Oberfläche 
nennt  man  das  Ferrosili/ium  auch  Spiegelciscn".  Un- 
verhältnismäßig eingehend  beschäftigt  sich  der  Ver- 
fasser   mit   den   Abschnitten   .Kleinbessemerei"  und 

.Mitisguß-.  v. 

Belgisch*  Kohlen  und  Kahn  von  Dr.  phil.  Richard 
Grunewald  in  Baden- Baden.  Leipzig  l!»05. 
H.  A.  Ludwig  Degener.  1,50./'. 

Eine  treffliche  und  nützliche  Schrift,  welche  ein- 
gehende chemische  Mitteilungen  über  belgische  Kohlcn- 
und  Kokssorten  bringt  und  den  Einfluß  des  belgischen 
Koks  auf  den  Hochofenprozeß  im  Vergleich  mit  west- 
fälischem Koks  klarlegt;*  sie  sei  bestens  empfohlen. 

OäA*öc  Simmersbach . 

•  Vcrgl.  dieses  Heft  S.  175. 


Jahrbuch  der  deutschen  Braunkohlen-  und  Stein- 
kohlen-Industrie. VI.  Jahrgang.  Unter  Mit- 
wirkung des  Deutschen  Braunkohlen-Industrie- 
Vereins  bearbeitet  von  Sekretär  B.  Baak. 
Halle  a.  d.  S.  liiOß.  Wilhelm  Knapp,  tieb. 
ß  t.M. 

Die  vorliegende  neubearbeitete  Ausgabe  '.es  be- 
kannten Jahrbuches  bildet  wiederum  ein  zuverlässiges 
Adreßbuch  der  deutschen  Braun-  und  Steinkohlen- 
Industrie  mit  ihren  Xebenbetrieben.  Die  Anlage  des 
Werkes  ist  dieselbe  geblieben  wie  früher.  Nur  ist 
zum  erstenmal  als  besonderer  Teil  eine  .Technische 
Revue*  beigegeben,  die  Mitteilungen  verschiedener 
Firmen  über  Neuerungen  auf  dem  (lebiete  der  Ma- 
schinenindustrie enthält.  —  Da  die  Verlagsbuchhand- 
lung beabsichtigt,  das  Jahrbuch  allmählich  zu  einem 
Nachschlagewerke  auszugestalten,  das  die  gesamte 
deutsche  Montanindustrie  umfaßt,  so  sei  an  dieser 
Stelle  schon  jetzt  der  Wunsch  geäußert,  in  dem  ge- 
planten Verzeichnis  der  Erzbergwerke  möge  bei  jedem 
einzelnen  Betriebe  die  Art  des  geförderten  Erzes  a  - 
gegeben  Werden. 

Handbuch  der  anorganischen  Chemie  in  rie. 
Winden.  Unter  Mitwirkung  von  Professor 
Dr.  Ahrens  in  Breslau,  Dr.  Auerbach  in  Char- 
lottenburg u.  a.  herausgegeben  von  Dr.  H. 
Ahegg,  a.  o.  Professor  an  der  Universität 
Breslau.  Zweiter  Band,  zweite  Abteilung 
Leipzig  HI05.  S.  Hirzel.    24  ,45,  geb.  2fi  tf. 

Die  großen  Erfolge  insbesondere  der  Synthese 
organischer  Substanzen  haben  mehrere  Jahrzehnte 
hindurch  die  organische  Chemie  in  den  Vordergrund 
gestellt,  was  zur  Folge  hatte,  daß  das  tiebiet  der 
anorganischen  Chemie  weniger  oder  nur  wenig  gepflegt 
wurde.  Die  überrascheuden  Erfolge  der  experimen- 
tellen Forschung  auf  dem  anorganischen  (tebiete  in 
den  allerletzten  Dezennien,  die  Kenntnis  neuer  und 
wichtiger  Körpergruppen,  die  allein  bei  hohen  Tem- 
peraturen, wie  sie  nur  durch  Umsetzung  von  elek- 
trischer Energie  in  Wärme  erzielbar  sind,  hergestellt 
werden  können,  insbesondere  aber  die  rasche  Ent- 
wicklung der  physikalischen  Chemie,  die  nun  als 
selbständige  Disziplin  an  den  Hochschulen  gepflegt 
werden  muß,  deren  Lehren  jedoch  unbedingt  auch  in 
der  Expcrimcutalchcmic  und  in  der  technischen  Chemie 
zur  (icltung  gebracht  werden  müssen,  hat  auch  die 
anorganische  Chemie  zu  einer  größeren  und  ihr  stets 
gebührenden  Anerkennung  gebracht.  Beweis  dafür  ist 
auch  der  Umstand,  daß  einige  Jahre  nach  dem  Er- 
scheinen des  Handbuches  der  anorganischen  Chemie 
von  Dammer  abermals  zwei  größere  Werke  über  an- 
organische Chemie:  das  vorliegende  Handbuch  sowie 
die  Neubearbeitung  des  (imelin-Krautschen  Werkes 
von  A.  Hilgcr  und  C.  Friedheim,  erschienen  sind. 

Für  das  vorliegende  Handbuch  der  anorgani- 
schen Chemie  ist  das  Bestreben  charakteristisch,  die 
reichen  Ergebnisse  phvsikalisch-chemisclier  Forschung 
in  leichtverständlicher  Form  und  im  steten  inneren 
Zusammenhange  mit  den  zahlreich  beobachteten  Tat- 
sachen und  Erscheinungen  der  anorganischen  <  hemic 
darzustellen.  Einem  Teil  der  gegenwärtigen  tiene- 
ration.  insbesondere  der  technischen  Chemiker  und 
Hüttenmänner,  wird  diese  Darstellungsweisc,  wie  wir 
sie  in  dem  bisher  erschienenen  Hände,  welcher  die 
Elemente  der  zweiten  liruppe  des  periodi.-chen 
Systems  umfaßt,  kennen  lernen,  vielleicht  noch  nicht 
ganz  geläufig  sein.  Aber  nach  dein  Studium  der 
diesbezüglichen  allgemeinen  physikalisch  -  chemischen 
Einleitung  oder  irgend  eines  andern  Leitfadens  iler 
physikalischen    Chemie    werden    demselben   die  <nl- 
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sprechenden  Auffassungen  keine  Schwierigkeiten  be- 
reiten, und  die  häutigere  Benutzung  di'H  im  vor- 
liegenden Handbuclie  enthaltenen  Material*  wird  ihm 
dann  eine  wesentliche  Hilft'  «ein,  um  in  die  An- 
wendungen <lie»er  Lehren  sich  einzuüben.  Kür  selb- 
ständige eingehende  Studien  auf  dem  (iebiote  der 
anorganischen  Chemie  wird  ihm  aulterdem  die  sorg- 
fältigst zusammengestellte  und  geordnete  Literatur 
eine  wertvolle  Unterstützung  gewähren.  Km  kann 
jedoch  speziell  hei  genauerer  Durchsicht  der  Kapitel 
Chlorkalk  und  Mörtel  der  Wunsch  nieht  unterdrüekt 
werden,  daß  den  technischen  Pro/essen  in  den  wei- 
teren Händen  eint-  noeh  gröllere  Berücksichtigung 
gewidmet  werden  möge,  als  dien  in  dem  schon  vor- 
liegenden Hände  der  Fall  ist.  Damit  ist  nieht  die 
Ausführung  der  Prozesse,  also  ilie  technologische  Seite, 
gemeint,  sondern  die  theoretische  Hetra.  lltllllg  allein 
vom  physikalisch-chemischen  Standpunkte.  Auch  in 
der  Metallurgie,  und  gerade  in  der  den  Eisens,  hat 
bekanntlich  die  physikalische  Chemie  neue  Stand- 
punkte geschaffen,  für  den  Verlauf  mancher  Prozesse 
neue  und  wichtige  Deutungen  herbeigeführt,  und  des- 
halb wird  auch  wohl  dem  Hütteumann  das  Erscheinen 
eine«  Nachschlagewerkes,  da»  die  Lehren  dieser  Dis- 
ziplin zur  liriindlage  der  Darstellungswcise  macht, 
gewiß  willkommen  sein.  |>ri(f   /.;,/.  f,„„„th. 

Lunge,  Georg  ;  Professor  I»r. :  Chemisrh- 
ttrhmxrhr  Untersttehuntjsmr.thwlrn.  Mit  Ni- 
nutzung  der  früheren  von  I>r.  Friedr.  Höok- 
mann   bearbeiteten  .  Auflagen.     ."».  Auflage. 

I.  Hand  p.  XX III  H53  mit  ISO  Abbildungen 
und  45  Seiten  Tabellen.    20  =      geb.  22  .  v  : 

II.  Hand  p.  XIX  S42  mit  1  :t  Abbildungen 
und    S  Seiten  Tabellen.      1«  ■  «' .   geb.  IS,*, 

III.  Hand  ]..  XXVII  13n:>  mit  11!»  Abbil- 
dungen und  44  Seiten  Tabellen.  2li  A. 
geb.  2S.Ö0.  M.    Herlin  190.'),  Julius  Springer. 

Dieses  früher  von  F  r  i  e  d  r.  Höckmann  in  drei 
Auflagen  herausgegebene  Werk  liegt  jetzt  /um  zweiten 
Male  in  der  von  Professor  Lunge  besorgten  Neu- 
bearbeitung vor.  Die  einzelnen  Kapitel  sind  teils  vom 
Herausgeber,  teils  von  einer  grolien  Anzahl  Fach- 
genossen  bearbeitet  worden.  Das  früher  schon  stark 
verbreitete  Huch  hat  in  der  Lunge  sehen  Ein- 
arbeitung zweifellos  sehr  grotien  Anklang  gefunden, 
da  der  vierten  Auflage  so  bald  die  fünfte  folgen 
mulSte.  Hei  der  Besprechung  eines  so  umfangreichen 
Werkes  kann  keine  Rede  davon  sein,  auf  Einzelheiten 
einzugehen.  Dies  verbietet  einerseits  der  zur  Ver- 
fügung stehende  Kaum,  anderseits  ist  der  behandelte 
Stoff  so  verschiedenartig,  da»  sich  wohl  kaum  jemand 
anmalten  wird,  auT  allen  diesen  «iebi.tcn  ein  maß- 
gebendes Frteil  zu  besitzen.  Einzelne  Kapitel  sind 
von  bekannten  Spezialisten  verfallt,  deren  Namen  allein 
für  die  Hrauchbarkeit  des  Heitrages  bürgt.  Der  In- 
halt des  HiicheH  umfallt  beinahe  alle  Zweige  der  che- 
mischen Technik. 

Im  I.  Hand  folgen  auf  einen  allgemeinen  Teil 
die  Fntersuchungen  der  Brennstoffe  i  F.  Fischern, 
Anorgan.  Säuren,  Soda,  Chlor  <<•.  Lunge).  Kalisalze 
tT  i  e  t  j  e  n  sl,  Cyan  l  F  r  e  u  d  e  n  b  e  r  gl ,  Ton,  Tonwaren 
■  Kreiling,  Drümmlerl,  «ilas  iAilniin.  Mörtel 
(C.  Sc  hoch»,  Wasser  I  W.  W  i  „  k  I  c  rl .  Abwässer, 
Boden  illaselhoffi,  Luft  |K.  H.  L  e  h  m  a  nm.  Der 
Hand  behandelt:  Eisen  <Th.  Heckertl,  Metall. • 
li'ufahll,  Düngemittel  (Böttcher).  Futterstoffe 
iHarn  stein),  Explosivstoffe  il  <  ti  1 1  in  a  n  Ii  i .  Zilml- 
waren  (Jettcll,  (las  (Pfeiffer),  Kal/iumkarbid 
(Lungei,  Steinkohlenteer  iKöhleri,  Anorganisch.- 
Farbstoffe  {Ii  uc  Ii  Mit.  Der  8.  Hand  enthält:  Mineral- 
Öle    und    .Schmiermittel    iHoldcl,  Ocle,   Fette  (Lew- 


ko  witsch),  Harze,  Drogen  (D  i  e  t  r  i  e  hl ,  Kautschuk 
(Frank  &  Marckwaldl.  Aetherische  Ode  (tiilde- 
tu  e  i  «  t  e  r| ,  Zucker  (v.  Lipp  in  a  n  ul ,  Stärke  ( v.  Ecken- 
b  recher),  Spiritus  (Eberls),  Branntwein,  Essig 
(Schülei,  Wein  (Windisehi,  Hier  (Liiitner), 
Gerbstoffe  iCoun.lerl,  Leder  il'ässlerl,  Papier 
(Herz  borgt,   Tinte   (Schluttigl,   Org.  Präparate 

und  Säuren  (Mes  r,   Kaschl,  Organ.  Farbstoffe 

«Ii  n  e  h  in). 

Dieser  reiche  Inhalt  macht  das  Werk  zu  einem 
Lahoratoriums-Naclisculagchuch  ersten  Hanges.  Der 
die  Leser  dieserZeitschril't  hauptsächlich  interessierende 
Teil,  die  l  iitcrsuchungsmethiHleu  der  Eiscnmatcrialicn, 
ist  von  Direktor  Tb.  I'eckert  verfaßt.  Der  Ab- 
schnitt zerfällt  in  einen  'feil,  der  die  Erze,  und  einen 
Teil,  der  das  Eisen  behandelt.  Der  Verfasser  gibt 
eine  gute  Übersicht  über  die  verschiedenen  Arten  der 
Hestiiiimungsinethoden  mit  reichlichen  Literaturnach- 
weisen. Für  selbständige  Arbeiten  wird  da»  Kapitel 
ganz  erwünscht  sein. 

Ein  solch  umfassendes  Nachsrhlagehucb  wird  in 
großen  Laboratorien  nicht  fehlen  dürfen,  da  es  den 
Chemiker  bei  Beantwortung  der  verschiedenartigsten 
Fragen  schnell  und  zuverlässig  orientiert. 

Ii.  Seumann. 


Ferner  sind  bei  der  Hedaktion  folgende  Werke 
eingegangen,  deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 


lh»  Ingenieur*  Ta*chenlmch.  Herausgegeben 
Akademischen  Verein  .Hütte-.  Neunzehnte,  neu 
bearbeitete  Auflage.  Mit  über  D'.oo  in  den  Satz  ein- 
gedruckten Abbildungen.  Berlin  Kni;>,  Wilhelm 
Ernst  ä  Sohn.     >  Bände  in  Leinen  geb.  Di    4,  in 

Leder  geb.   \H  .*. 

Bergmann,  August,  Heallehrer  und  Lehrer  der 
Handelsw  issonschaften  au  der  Orollherzoglichcti 
1  Ißcrrealschule  in  Karlsruhe  i.  B. :  hie  l'n i*ltrrechnumi 
für  Handin rh,  Hundt/  und  Industrie,  eingehend 
erläutert  und  mit  \i«  ]en  der  I 'rasig  entnommenen 
Beispielen  belegt.  Ein  Buch  für  Handwerker,  Kauf- 
bute  und  Industrielle  sowie  für  Fachschulen  zu 
ol. igen  Beiufsart.  n.  Leipzig-Reudnitz,  Eilcnhurgcr- 
stralle  1<>  II.  Verlag  der  modernen  kaufmännischen 
Bibliothek  (vorm.  Dr.  jur.  Hilberth,  (i.  m.  b.  H. 
Geb.  1,1') 

Ihm  h'.imnbahn-  und  \'erkehr*we*en  auf  der  Welt- 
aunxtrllunif  in  St,  houi*  l'JOi.  Von  Professor 
M.  Buhle  und  Dipl. -Ing.  W.  1'  fi  t  z  n  e  r  in  Dresden. 
Mit  JOti  in  den  Text  gedruckten  Figuren.  Sonder- 
abdruck aus  der  Wochenschrift  .Dinglers  Poly- 
technisches Journal*  l'Ji>4  05  nebst  einem  Anhang: 
Das  Automobilwesen  auf  der  Weltausstellung  in 
St.  Louis.  Von  Dipl.-Ing.  W.  Pritzner.  Berlin  IHII5, 
Richard  Dietze.    :t  ..«. 

lii  rii-  und  lliltti  nhalender  für  da*  Jahr  /,'««.'.  Heraus- 
gegeben von  Bergrat  Dr.  Oustav  Schäfer, 
Kgl.  Bergwerksdirektor.  .'iL  Jahrgang.  Essen-Ruhr, 
<i.  D.  Baedeker.  I.  |  Haiipt-iT.  il  in  Bricfta-hen- 
Icdcrbiiiul,  IL  Teil  i Beigäbet,  geh.,  zusammen  :■«..%<!  *. 

Katalog«: 

l'a!tjt.uhhi»,U>r  Katalog.  Herausgegeben  voll  Ludwig 
Fritsch.  Buchhandlung  und  Antiquariat.  M.Auf- 
lage.    1<«>:,  l,is  Mio,;.     Münehen,    Theresienstr.  Ö4. 

Mittritunfint  von  Heinrich  K  o  p  p  e  r  t»  -  Essen  (Ruhr). 
Nr.  1.    November  UnO  ;  Regenerativ-Koksöfen. 

Sur  Mm-hinery  for  Iran.  Stes!  and  Tut»-  Work*, 
l.uilt  bv  l'nited  E  n  g  i  n  e  e  r  i  n  g  a  n  d  Foundrv 
Company.  Pittsburg  Pa.,  U.  S,  A. 
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Mannheim:  lUf  l'rrlirrituny  dir  lhmtpfturhine 
Syntun  Hruirn.Horrri-l'tirton*.     Oktober  l'.KI'i. 
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Versand  des  Stahlwerks-Yerbandes. 

Per  Vorsand  des  Stahlwerks- Verbandes  in  Pro- 
dukten A  betrug  im  Dezember  1905:  477  43(5  t  (Roh- 
stahlgewicht), übertrifft  demnach  den  Novemberversand 
(438  459  t)  um  38  977  t  oder  8,8»  %  und  den  Dezember- 
Tersand  des  vorigen  Jahres  (353  148  t)  um  124*288  t 
oder  35,19  °q.  Der  Dezemberversand  übertrifft  trotz 
der  Feiertage  noch  den  höchsten  seitherigen  Versand 
des  Monats  Oktober  1905  (466  954  t)  um  10  482  t. 
Kr  übersteigt  die  um  10  o  0  erhöhte  Bcteiligungsziffcr 
für  einen  Monat  um  11,48  00. 

An  Halbzeug  wurden  im  Dezember  Tersandt 
189  940  t  gegen  173080  t  im  November  v.  J.  und 
137  782  t  im  Dezember  1904;  an  Eisenbahnniaterial 
155533  t  gegen  145  758  im  November  v.  J.  und 
134  781  t  im  Dezember  1904  und  an  Konneisen 
151951  t  gegen  119  841  t  im  November  v.  .1.  und 
80  805  t  im  Dezember  1904. 

Der  Dezemberversand  von  Halbzeug  bleibt  also 
hinter  dem  des  Vormonats  um  3114  t  zurück,  der  von 
Kiseuhahnmatcrlal  übertrifft  den  des  Vormonats  um  9780  t 
und  der  von  Kormeisen  um  32  310  t.  Gegenüber  dem 
gleichen  Monate  des  Jahres  1904  wurden  im  Dezember 
mehr  versandt  an  Halbzeug  32  184  t  =  23,36  «,,.  an 
Kisenbahnmatorial  20  757  t  =  l5,4()o0  und  an  Korm- 
eisen 71  348  t=  88,51  »„. 

Der  Gesamtversand  in  Produkten  A  betrug  vom 
1.  April  bis  31.  Dezember  1905:  4  U48  588  t  und  üher- 
Hteigt  die  Beteiligungsziffer  für  9  Monate  um  9,135  «  0 
und  den  Gesamt  Versand  der  gleichen  Zeit  de»  vorigen 
Jahre«  (3  413  303  t)  um  833  285  toder  18,55  o  „.  Von  dem 
1  iesamtversand  April  Dezember  1905  entfallen  auf 
Halbzeug  1  488  253  t  (1904:  1218  988  t),  auf  Eisen- 
bahnmaterial  1  252  118  t  (1904:  1  040599  t)  und  auf 
Kormeisen  13(18219  t  (1904:  1153718  t».  Der  Ge- 
saintversand  an  Halhzeugist  also  (fegen  die  gleiche  Zeit 
<le*  Jahres  vorher  um  287  287  t  oder  21.93  « 0  höher, 
in  Eisenbahninaterial  um  211517  t  oder  20,33  •>■'„  und 
in  Kormeisen  um  154  501  t  oder  13,39  <<0. 

Auf  die  einzelnen  Monate  verteilt  sich  der  Ver- 
sand folgendormauen  : 


Halbing 


Kl.rubahn- 
matrrUI 


».irm.-U.-n 


ISO« 

190« 

um«  !•■<>:. 

1 

l 

1 

!  » 

1      1  • 

Januar 

- 

127081 

112804 

1  I707'> 

Februar 

_ 

121905 

118701 

—  80284 

Marz  .  . 

131835 

175398 

122518 

147844 

158417  14  76*4 

April.  . 

123807 

157758 

122518 

120803 

1(13075  1  50822 

Mai.  .  . 

137284 

169539  124217 

152159 

182538  171952 

Juni  .  . 

143348 

151789  139557 

145291 

18414t.  1  447(1!» 

Juli    .  . 

1 1 7852 

148124 

90788 

120792 

140743  147271 

August . 

138454 

1 70035 

90519 

121134 

138371  142998 

Sept.  .  . 

1 44953 

170815 

85504 

1338(18 

121955  148079 

Oktober 

142180  177188 

121290 

158772 

99549  132998 

Nov.  .  . 

133588  173080 

131425 

145758 

sl>;    ..  1  !•..,!! 

Dez.  .  . 

i  - 

137782 



189948 

134781 

i.v.:. 

soi.o:.  r.pi.M 

 '  

Rheinisch-Westfälisches  Kohlensyndlkat. 

Aus  dem  Geschäftsbericht  des  Verstände*,  der  am 
20.  Januar  in  der  Zechenbesitzerversammlung  erstattet 
wurde,  teilen  wir  folgendes  mit:  Der  rcchnungsmüllige 
Kohlcnabsatz  im  Dezember  1905  hat  mit  4  90 1  173  t  bei 
23  1  .  Arbeitstagen  gegeu  den  Vergleichsmonat  des  Vor- 
jahre« um22l  552t  =  4,73o0oderu.n  28  811  tund  gegen 


November  vorigen  Jahres  um  arbeitstaglich  2444  t 
=  1,17  «d  zugenommen.  Von  der  Beteiligung,  die  bei 
23'/8  Arbeitslagen  5  879  943  t  betrügt,  sind  demnach 
83,35  0.«  abgesetzt  worden,  gegen  78,05  «0  im  Ver- 
gleichsmonat des  Vorjahres  und  82.42  »o  des  Vor- 
monats. Der  Gesamtabsatz  betrug  5  855  790  t.  Die 
Förderung  stellte  sieh  im  Dezember  insgesamt  auf 
5  718  884  t.  Im  ganzen  Jahre  1905  hat  der  rechnungs- 
mänige  Absatz  bei  299 ','»  Arbeitstagen  55838943  t  be- 
tragen, gegen  56  431  809  t  bei  801  3,s  Arbeitstagen  in 
1904,  mithin  792 866t  =  1,40« 0  weniger.  Die  Beteiligung 
bezifferte  sich  in  1905  auf  75  704  219  t  gegen 
73  367  334  t  in  1904.  Es  sind  demnach  in  1905  von 
der  Beteiligung  73,50  «„  gegen  76,92  °0  in  1904  ab- 
genommen worden.  Die  Körderung  stellte  sich  in  1905 
insgesamt  auf  65  382  522  t  gegen  67  255  901  t  in  1904. 

Wenn  wir  auf  den  Verlauf  der  Förder-  und  Ab- 
satzverhältnisse des  verflossenen  Jahres  zurückblicken, 
so  ist  das  Ergebnis  in  den  beiden  ersten  Jahres- 
monaten durch  den  Bergarheiteransstand  und  itn 
letzten  Jahresviertel  durch  den  so  Uberaus  starken 
Wagenmangel  auf  das  Ungünstigte  beeinflußt  worden. 

Die  fortdauernd  günstige  Lage  des  einheimischen 
Erwerbslebens  lallt  erwarten,  daß  für  die  nächste  Zeit 
noch  weiter  erhöhte  Ansprüche  an  unsere  Eieferungs- 
fabigkeit  gestellt  werden,  die  zu  befriedigen,  soweit 
wie  irgend  möglich,  unsere  Aufgabe  sein  mub.  Wir 
haben  es  deshalb  für  unsere  Pflicht  gehal'an,  für  das 
erste  Viertel  des  laufenden  Jahres  die  volle  Beteili- 
gung von  den  Zechen  in  Anspruch  zu  nehmen. 

Bielefelder  Maschinenfabrik  ronn.  Dflrkopp  A  Co. 


Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes  hat  das  letzte 
Geschäftsjahr  (I.  X.  04  bis  30.  IX.  05)  im  allgemeinen 
einen  befriedigenden  Verlauf  genommen,  wenngleich 
das  Gesamtergebnis  hinter  dem  des  vorigen  Jahres 
etwas  zurückgeblieben  ist.  Das  Gewinn-  und  Verlust- 
konto weist  nach  Abzug  von  169  994,38  *  für  Ab- 
schreibungen einen  Fehei-schub  von  91 1  462,27  *  auf, 
der  sich  durch  den  Vortrag  aus  1903 '04  auf 
916  885,45  *  erhöht.  Die  Verwaltung  schlagt  vor, 
von  dieser  Summe  wiederum  84000(1  «  (  =  28%  des 
Aktienkapitals)  als  Dividende  zu  verteilen,  59  359,65-* 
als  Tantieme  für  den  Aufsichtsrat  zu  verwenden, 
10  (Mio  *  dem  l'nterstützuiigs-  und  Pensionsfonds  für 
die  Angestellten  zu  überweisen  und  die  übrigen 
7525,80.*  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 

Elektrische  Stahlerzeugung  in  Dalmatien. 

Durch  die  Tagespresse  ging  vor  einiger  Zeil  die 
Nachricht,  dsn  die  Eisengiellerei-  und  Maschinenfabriks- 
Aktien-Gesc  llschaft  Ii  an/.  X  Co.  in  Budapest  milder 
Stadtverwaltung  von  Almissa  in  Dalmatien  einen 
Verlrag  geschlossen  habe,  um  sich  sämtliche  Rechte 
auf  die  Benutzung  der  Wasserkräfte  des  Gucvicafallcs, 
die  bisher  von  der  S;adtgetiieinde  ausgeübt  wurden, 
für  den  Betrieb  neuer  industrieller  Anlagen  zu  sichern. 
Wie  hierzu  jetzt  weiter  gemeldet  wird,  handelt  es  sich 
um  die  Gründung  einer  gröhtciitcil*  mit  italienischem 
Gelde  arbeitenden  Aklicii-lies.  ll-chaft.  die  beabsichtigt, 
die  Wasserkräfte  am  genannten  Platze  /nr  Her- 
stellung von  Stahl  auf  elektrischem  W  e  g|e 
nach  dem  Sj  stein  der  Erstellt  Mossau  .>  in  Genua 
auszubeuten.  Von  dein  nur  5  Millionen  Kr. .neu  fest- 
gesetzten Aktienkapital  übernimmt  die  Kirina  lianz 
&  Co.,  der  die  maschinelle  Hinrichtung  <|.  r  l'al.rik 
zufallen  würde,  einen  mäliigeu  Betrag.  Als  Miteigen- 
tümer der  Wasserkräfte  »erden  neben  d.r  genannten 
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26.  Jahrg.  Nr.  9. 


Firma  noch  die  Botini  ticke  Elektrizitäts- 
gesc  Ilsehaft  und  der  dalmatinische  Ingenieur 
Antedescovich  erwähnt. 

Ergebnisse  des  Betrieben  der  staatlichen  Berg- 
werke, Hütten  und  Salinen  in  Preußen  während 
de«  Etatjahres  1904. 

Der  Gesamtwert  der  Förderung  der  Steinkohlen-, 
Braunkohlen-,  Erz-  und  Salzbergwerke  den  Staaten  be- 
trug im  Jahre  1904  196  557 102 .* (gegen  1 8*1  2.M  :iH7  .  * 
im  Jahre  1908),  die  Belegschaft  TU  773  Mann  (74  378). 
Auf  den  Steinkohlenbergwerken  wurden  17  206  328 
(16390  394)  t  im  Werte  von  178240 889  (108  081  752)* 
hei  70114  (117  523)  Mann  Belegschaft  gewonnen.  Die 
Jahresleistung  auf  den  Kopf  der  Belegschaft  «teilte  »ich 
demnach  auf  245,4  (242,7)  t,  der  Durchschnittswert 
einer  Tonne  Steinkohlen  auf  10,36  (10,25).*.  Die 
»taatliehen  Braunkohlenbergwerke  forderten  431834 
(420236)  t  im  Werte  von  1  274  26«  (1  252  757)  *  bei 
568  (601)  Mann  Belegschaft.  Auf  den  staatlichen 
Eineiicrzhergwerken  wurden  86  318  (85  736)  t  im  Werte 
von  916  107  (865  391)  .4  bei  612  (608)  Mann  Beleg- 
schaft gewonnen.  Auf  den  übrigen  Erzbergwerken 
des  Staates  betrug  die  Förderung  an  Blei-,  Zink-, 
Kupfer-  und  Silbererzen,  Schwefelkies  und  Vitriol- 
erzen  111  635  (117538)  t  im  Werte  von  10533418 
(10  72«  883)  .  4  bei  3727  (3845)  Mann  Belegschaft. 

Die  Erzeugnisse  aller  Hüttenwerke  des  Staate» 
stellten  einen  Gesamtwert  von  22  708  974  (23  870  357) .  * 
bei  3754  (3789)  Mann  Belegschaft  dar.  Auf  den  fünf 
Einen  hütten  wurden  23  97«  t  Roheisen,  13  971  t 
Gußwaren,  2392,7  t  Stabeisen  und  Eisenfabrikate  und 
2130  t  Stahl,  inngenamt  also  42  469,7  (43  919)  t  Eisen- 
und  Stahlwaren  im  Werte  von  5  524  »42  (5  494  926)  * 
hergestellt.  Die  Erzeugung  ging  demnach  um  1449,3  t 
oder  3,30  v.  H.  zurück,  wahrend  ihr  Wert  um  29 1 1«  .* 
oder  0,53  v.  II.  »tiog.  Beschäftigt  waren  1819(1835) 
Mann.  Auf  den  sieben  staatlichen  Metall  hüttt-n 
wurden  bei  19H5  (1954)  Mann  Belegschaft  96,77 
(104,35)  kg  Gold,  49  619  (54  512)  kg  Silber  und  «5  926 
(74  573)  t  Blei.  Kupfer,  Zink,  Schwefelsäure  usw.  im 
Gesamtwerte  von  17  184  932  (18  375  431)  «  dargestellt. 

Der  Gesamtwert  der  Erzengnisse  der  staatlichen 
Bergwerke,  Hütten  und  Salinen  bezifferte  sieh  im  Be- 
richtsjahre auf  224  142  724  (214  638  488) .  «,  erhöhte  sieb 
also  gegen  das  vorige  Jahr  um  9504  23«  *  oder 
4,43  v.  H.  Die  Belegschaft  bestand  an»  insgesamt 
82  548  (80  097)  Köpfen  und  zflhlte  somit  2451  oder 
3.U«  v.  H.  mehr  al»  im  Etatsjahre  1903. 

Die  Ueberschüsse  der  Staatswerke  in  den  letzten 
zehn  Jahren  beliefen  sich 


J1«*liaK*<*hAft  Ton 

1895  .... 

19  440  UM» 

58  942  Mann 

189«       .   .  . 

23  084  8«8 

- 

«2  10«  . 

1897  .... 

2«  «72  539 

«4  217  . 

1898  ...  . 

30  053  46« 

- 

««  79«  , 

1899  .... 

37  2«l  782 

«9  8«3  „ 

1900  .... 

47  05«  859 

72  727  , 

1901  .... 

41  27.1  138 

- 

74  875  . 

1902  .... 

33  970  279 

- 

77  0«4  » 

1903  .... 

24  272  541 

- 

HO  097  . 

1904  .... 

27  «59  200 

82  548  „ 

Oesteirelchisch-rngarlsches  Eisenkartell. 

Am  17.  und  18.  Januar  fanden  in  Wien  l'lcnar- 
versammlungen  der  einzelnen  Verbände  den  Oestcr- 
rcichisch-l'ngarischeu  Eisenkartelle»  statt,  die  zu  dem 
Beschlüsse  gelangten,  das  Kartell,  dessen  Dauer  nur 
bis  zum  1.  Juli  1912  gesichert  war,  auf  weitere  fünf 
Jahre,  also  bis  1917,  zu  verlängern.  Die  Mitglieder 
des  Stab-  uud  Fasson e isen  v  e  r  ba ti des  stimmten, 
abgesehen  von  einer  Minderheit,  die  mit  etwa  6  »<i 
an  diesem  l'nterverbnnde  beteiligt  ist,  sämtlich  der 


Verlängerung  den  Kartells  zu.  Bemerkenswert  int 
dabei,  daß  sowohl  dio  österreichischen,  als  auch  die 
ungarischen  Werke,  die  Roheisen  erzeugen  und  Halb- 
zeug vertreiben,  also  über  das  Rohmaterial  in  beiden 
Teilen  der  Monarchie  verfügen,  sich  ohne  Ausnahme 
als  Freunde  des  Kartells  erwiesen  haben,  und  man 
hofft,  daß  dieser  Umstand  auch  diejenigen  Werke, 
die  sich  gegen  die  Beschlüsse  der  übrigen  bislang 
ablehnend  verhalten  haben,  spfttcr  doch  noch  zum 
Beitritt  veranlassen  wird.  In  der  Sitzung  det>  Fein- 
blech Verbandes  sprachen  sich  3  Firmen,  die  zu- 
sammen etwa  10  o'o  der  Produktion  des  Verbandes 
in  Händen  haben,  gegen  die  Verlängerung  den  Kartells 
aus,  und  im  Stahlgußv er  bände  betrug  die 
Minderheit  nur  2°o,  wahrend  der  GuBrohrver- 
band  einstimmig  dafür  eintrat.  Eine  besondere 
Frage  für  das  Eisenkartell  bilden  die  Bedingungen, 
unter  denen  sich  der  Anschluß  der  Oester- 
reich i  s  c  Ii  <•  n  Berg-  und  Hüttenwerks- Ge- 
sellschaft ( vormals  Erzherzog  Friedrichsehe  Mon- 
tanwerke) für  die  Zeit  des  neuen  Vertragen  vollziehen 
soll.  Sie  bestehen  im  wesentlichen  darin,  dal!  der 
genannten  Gesellschaft  ab  1.  Juli  1912  neben  dem 
Anteil,  den  nie  nach  dem  bisherigen  l'ebereinkommcn 
bereits  hat,  noch  folgende  Jahresmengen  (in  Meter- 
zentnern ausgedrückt)  zugebilligt  werden:  Roheisen 
und  Halbfabrikate  28900,  fertige  Walzware  56  000, 
Gußrohre  9000,  Stahlguß  3500. 

Die  Verlängerung  des  Kartells  ist  für  die  öster- 
reichische Eisenindustrie,  die  mit  ihren  Beschlüssen 
den  Vereinigung«  -  Bestrebungen  in  Deutschland 
wiederum  ein  nachahmenswertes  Beispiel  gibt,  von 
größter  Wichtigkeit;  denn  sie  bedeutet  den  Bestand 
der  gegenwärtigen  Organisation  für  die  Dauer  nicht 
nur  der  jetzigen  Handelsverträge,  sondern  auch  des 
neuen  ZolltarifeB  und  des  Ausgleiches  mit  Ungarn. 

Hombacher  Hüttenwerke  in  Kombach. 

Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes  über  das  Ge- 
schäftsjahr 1904/05  genügten  die  Aufträge  des  Stahl- 
werks- Verbandes  erst   vom  November  (1904)  an,  um 
einen   regelmäßigen  Betrieb  der    Werke  zu  ermög- 
lichen.   Der  Durchschnittserlös  für  die  Fabrikate,  die 
durch  den  Verband  abgesetzt  wurden,  war  nur  wenig 
höher  als  im  Jahre  vorher.    Wenn  trotzdem  das  Ge- 
samtergebnis sich   besser  gestaltete,  so  ist  das  den 
Ersparnissen    zu    danken,   die    infolge  verschiedener 
neuer  Anlagen  im  Betriebe  erzielt  werden  konnten. 
Der  Erzbergbau  erlitt  keinerlei  Störungen.  Gefördert 
wurden  1392  022  t   Erze  (1903  04:  1  438  446  t).  Der 
Hochofenbetrieb  war  regelmäßig  und  lieferte  436  562 
(408S54I  t  Roheisen.     Im  Thomas-  und  Martinwerk 
wurden  413  419  1378  240)  t   Rohblöcke  erzeugt.  Die 
Walzwerke    stellten   365  152    (329  726)    t    Hall»-  und 
Fertigfabrikate  her.    Der  Versand  au  Stahlprodukten 
belief  sich  auf  36005«  (317  577)  t.  —  Im  Berichts- 
jahre   wurden    sieben     neue     Hochofen  -  Gasgebläse- 
maschinell  von  700  bin  9O0  |».  S.  »owie  ein  Gasdynamo 
von  1200  P.S.  fertiggestellt,  während  die  Stahlwerks- 
Gasgebläsemanchine    von   etwa    StMJO   1'.  S.    und  zwei 
weitere  ( tasdynamon  noch   im   Laufe  des  Kalender- 
jahres in  Betrieb  gesetzt  werden  sollten.  —  In  der 
außerordentlichen  Generalversammlung   vom  20.  Sep- 
tember  1905    wurde  die   Angliederuug  der  Mosel- 
hütte   uud   die    Erhöhung   des   Aktienkapitals  um 
4  Millionen  Mark,  von  denen  3  Millionen  zum  Um- 
tausch gegen  die  Aktien  der  Moselhütte  benutzt  wer- 
den sollten,  beschlossen.        Der  Rohertrag  aUer  Be- 
triebe bezifferte  sieh  auf  7  883  267.01  *;  nach  Abzug 
der  dem   Geschäfte  obliegenden   Lasten  sowie  nach 
reichlichen  Abschreibungen   und  Rückstellungen  ver- 
bleibt ein  reiner  UeberschuB  von  3  808  277,50  *,  der 
wie  folgt  verwendet  wird:  375  000.  #  zu  besonderen 
Abschreibungen,    175  000    *    als    Rückstellung  für 
Werkserweiterung,  100  000  «  für  den  l'nterstützungs- 
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fonds,  30974,05  #  als  weiterer  Zuschuß  «um  Hoch- 
ofenerneuerungskonto, 9500  ■*  als  Rückstellung  fttr 
den  Moselkanal,  18000.«  für  gemeinnützige  Zwecke, 
100  221,45.«  als  Gewinnanteil  für  d<>n  Aufsiehtsrat 
und  2  880  000.*  ,=  l2n o)  «18  Dividende,  so  daß 
119  582.«  nur  neue  Rechnung  vorzutragen  sind.  Di« 
Reservendes  Werke»  betragen  nunmehr  10  394052,22  •# 
=  43.31  o0  des  Aktienkapital»  von  24  Millionen  Mark. 

Vereiniyungsbesl  rebangen  in  der  nord- 
amerikanischen  Eisenindustrie. 

Die  im  letzten  Hefte  von  „Stahl  und  Eisen"  (S.  12«) 
al»  wahrscheinlich  bezeichnete  baldige  völlige  Ver- 
Kchtnelzung  der  Republic  Iron  and  Steel  Co.  mit 
der  Tennessee  t'oal,  Iron  and  Railroad  Co.  ist,  wie 
Zcitungstclcgramme  berichten,  inzwischen  bereit«  zur 
Tatsache  geworden. 

Socict*  Anonyme  des  Forgcs  et  Acierles  de  France. 

Der  in  der  Generalversammlung  vom  8.  Novem- 
ber 1905  erstattete  Bericht  über  da»  Retriebsjahr  1904/05 
»eist  einen  Rohgewinn  von  1  758  422,«7  Kr.  nach. 
Die  Summe  ermäßigt  sich  durch  Ziemen,  Provisionen. 
Tantiemen,  Abschreibungen  und  dergleichen  auf 
511218,40  Kr.,  von  denen  noc  h  die  gesetzliche  Rück- 
stellung mit  25  2K0.92  Fr.  abzuziehen  ist,  so  da»  ein 
Reingewinn  von  485(557,48  Fr.  verbleibt.  Obwohl 
dieser  Retrag  die  Zahlung  einer  Dividende  von  4  <>.„ 
zulassen  würde,  hat  die  Verwaltung  vorgeschlagen, 
ihn  zur  Vermehrung  der  Reserve  für  die  bereit»  be- 
gonnenen Neuanlagen  zu  benutzen  und  somit  von 
einer  (iewinnverteihing  abzusehen,  Unter  den  Neu- 
anlagen sind  insbesondere  der  Bau  eine»  Thomasstahl- 
werke», das  man  für  das  Jahr  I90ti  07  fertigzustellen 
hofft,  »owie  Erweiterungen  und  Verbesserungen  der 
Hochofenanlage  bei  der  Abteilung  Isbcrguc»  hervor- 
zuheben. 


Hoc  lote  Anonyme  des  Töleries  de  Koostantlnowska. 

Nach  dem  Berichte,  den  die  Verwaltung  in  der 
(ieneralversammlung  vom  1 1.  Januar  erstattete,  er- 
zeugten die  Betriebe  der  Gesellschaft  im  letzten 
Geschäftsjahre  (1.  X.  04  bis  30.  IX.  05)  insgesamt 
42  000  t  Feinbleche  und  Fertigfabrikate,  d.  i.  5OO0  t 
mehr  als  im  Jahre  vorher.  Da»  Gewinn-  und  Ver- 
lustkonto zeigt  einen  Bruttogewinn  von  1  0«9 959,35  Fr. 
Die  allgemeinen  Unkosten  belaufen  sich  auf  432  127.72  Fr. 
Es  ergibt  sich  also  ein  Uebcrschuß  von  «37831,«3  Fr. 
Hiervon  werden  350  000  Fr.  zu  Abschreibungen  und 
37  831,«»  Fr.  zu  Rückstellungen,  Gratiiikationen  usw. 
verwendet,  wahrend  die  übrigen  250  000  Fr.  |=r.o„ 
des  Aktienkapitals)  als  Dividende  verteilt  werden. 

SocleW  Miniere  et  Metallorglque  de  Nicopoi- 
Marinpol. 

Die  Gesamteinnahmen  der  Gesellschaft  betrugen 
im  letzten  Geschäftsjahre  4  1«7  275  Rubel,  die  Aus- 
gaben 4  072  473  Rubel,  so  daß  ein  Reingewinn  von 
94  802  Rubel  verbleibt,  der  indessen  ganz  zu  Ab- 
schreibungen verwendet  wird.  Eine  Dividende  ge- 
langt somit  nicht  zur  Verteilung.  Hergestellt  wurden 
von  der  Gesellschaft  im  abgelaufenen  Betriebsjabre 
49  493  t  Blöcke  lim  vorigen  Jahre:  5«  932  t),  18  313  t 
<22«43ti  Bleche  und  410«  t  Röhren  («117  t).  — 
Die  Gesellschaft  arbeitet  mit  einem  Aktienkapital  von 
«  750  ooo  Rubel  und  einer  Anleiheschuld  von  4  196  500 
Rubel.  Ihre  Reserven  belaufen  sich  auf  1  31«  OOO  Rubel 
und  die  Verpflichtungen  auf  «295  000  Rubel.  Dagegen 
sind  dicGcsamtanlagcn  mit  II  412  743  Rubel  bewertet; 
außerdem  waren  beim  Abschlüsse  für  3  015  000  Rubel 
Waren  und  Vorräte  sowie  Außenstände  im  Werte  von 
2  5«5  000  Rubel  vorhanden.  Ferner  befanden  sieh  im 
Bestände  noch  1  438  «25  Rubel  Schuldverschreibungen. 
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Friedrich  Heinzerling  f. 


Am  10.  Januar  verschied  zu  Aachen  nach  kur- 
zem Leiden  der  seit  kurzer  Zeit  in  den  Ruhestand 
getretene  Profensor  für  Brückenhau  und  höhere  Bau- 
kons'.ruktionen,  Geheimer  Regierungsrat  Dr.  Friedrich 
Heinzerling.  Bin  zu  den  letzten  Lehenstagen  au 
Körper  und  tieist  Ton  beneidenswerter  Frische  un  I 
Rüstigkeit,  ward  er  van  einer  Erkaltung  hcfallen,  die 
den  Hochhetagten  in  kurzer  Zeit  dahinraffte. 

Friedrich  Heinzerling  wurde 
am  15.  Dezenther  IN24  als  Sohn 
iles  Landrichtern  Heinzerling 
zu  Grnß-Huscck  (<  >bcr-llcsscn| 
gehören.  Nachdem  er  die  Reife- 
prüfung am  Gymnasium  zu 
Danustadt  abgelegt  harte,  stu- 
dierte er  ah  Herbst  1842  an 
der  höheren  Gewerbeschule  zu 
Daruistadt,  an  der  Universität 
und  der  Akademie  der  Künste 
in  Berlin,  und  der  l'nivcrsität 
zu  (ÜeBen.  An  letztgenann- 
tem Ort  bestand  er  im  Herbst 
1848  die  .Fakultätsprüfung 
für  das  Baufach",  die  ihn  zu- 
gleich zur  Führung  des  Doktor- 
titels berechtigte.  Nach  mehr- 
jähriger Beschäftigung  bei  der 
Main -Weser-Bahn  in  Gießen 
und  der  Hessischen  -  Ludwigs- 
Eisenbahn  -  Gesellschaft,  in 
welch  letzter  Stellung  er  die 
Eisenbahn-  und  Straßenbrücke 

über  die  Nahe  bei  Bingen  baate,  begann  Heinzer- 
ling seine  Lehrtätigkeit  im  Jahre  1860  an  der 
höheren  Gewerbeschule  zu  Darmstadt;  1804  bis  1870 
wirkte  er  an  der  Universität  Gießen  mit  einem 
Erfolge,  der  die  Zahl  der  Bauwissenschaft  Studie- 
renden bald  auf  das  Vierfache  steigerte.  Trotz  star- 
ker dienstlicher  Inanspruchnahme  fand  Heinzerltug 
Zeit  zur  Veröffentlichung  verschiedener  literarischer 
Arbeiten  über  Brücken-  und  Hochhaukonstruktioncn. 
Im  Jahre  1870  folgte  er  einem  Huf  als  Professor  de* 


Brückenbaues  und  der  höheren  Baukoiistruktionen  an 
die  neugeeründete  Technische  Hochschule  in  Aachen, 
Welches   Lehrstuhl    er,  allseitig  hochgeschätzt,  volle 
X'>  Jahre  innegehabt  hat.    Von  den  während  dieser  Zeit 
erschienenen  zahlreichen  wissenschaftlichen  .Schriften 
und  Arbeiten  hat  »»hl  keine  Heinzerlings  Namen  so 
bekannt  gemacht,  als  da«  unter  seinem  Vorsitz  zum 
erstenmal  im  Jahre  1881  gemeinschaftlich  mit  Intze  im 
Auftrag  des  Verbandes  deut- 
scher   Architekten-    und  In- 
genieurvereiue,    des  Vereins 
deutscher  Ingenieure  und  des 
Vereins  deutscher  Eisenhütten- 
leute herausgegebene  ,  Deut- 
s c  h  e  N  o  r  m  a  1  p  ro  f  i  I  b  u  C  h  f  ü  r 
Walzeiaen    zu    Bau-  und 
Sc h  i  f f  ha a I weck t Du rch 
seine  Teilnahme  an  diesem  eben- 
so wichtigen  wie  mühevollen 
Werk  hat  sich  Heinzciling  um 
«las  deutsche  Eisenhüttenwesen 
sowie  das  Bauwesen  ein  un- 
vergängliches Verdienst  erwor- 
ben.   Neben  seinen  amtlichen 
Pflichten  und  vielseitiger  ge- 
meinnütziger Tätigkeit  Weschäf- 
tigte  er  «ich  gern  in  seinen 
Mußestunden     mit  Freihand- 
zeichnen,  Musik,    Poesie  und 
Schriftstellerei,  aus  welch  letz- 
terer verschiedene   Schriften : 
„Familie  lleinzcrlinir  in  Hirsch- 
horn", .Beiträge  zu  Sage  und  (ieschichte  des  Neckar- 
tals", .Aus  dem  Leben  eines  Achtzigers"  hervorgingen. 

Zu  besonderem  Ausdruck  kam  die  allgemeine 
Wertschätzung,  deren  sich  Heinzerling  erfreute,  an- 
läßlich der  Feier  seines  achtzigsten  (ieburtstages.  die 
ihm  von  allen  Seiten  eine  Fülle  von  Ehrungen  und 
Auszeichnuniren  eintrug.  Das  Andenken  an  die  liebens- 
würdige Persönlichkeit  des  Heimgegangenen  wird  unter 
seinen  zahlreichen  Freunden,  Verehrern  und  Sehülcrn 
nie  vergessen  werden. 


K.    I.  P 
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Ueber  die  Bildung  von  Hohlräumen  in  Stahlblöcken  und  die  Mittel 

zu  ihrer  Verhinderung. 

Von  Oberingenicur  J.  Riemer  in  Düsseldorf. 


Das  l'ebel,  welches  man  in  der  Technik  mit 
Lunkern  benennt,  d.  h.  die  Bildung  von 
Hohlräumen  im  Innern  oiue.s  großen  Gußstückes 
oder  Blockes,  welche  durch  die  Schwindung  der 
erxtarreuden  Massen  entstehen,  ist  genau  so  lange 
bekannt,  wie  man  derartige  große  Stücke  her- 
stellt. Sehr  alt  sind  auch  schon  die  Bemühungen, 
dem  l'ebel  entgegenzuwirken,  und  sie  haben 
bereits  von  Anfang  an  in  zwei  bestimmten 
Richtungen  eingesetzt.  Die  eine  Richtung  war 
bestrebt,  durch  eine  planmäßige  Regelung  des 
Abkühlung* Vorganges  das  l'ebel  zu  beseitigen 
oder  zu  vermindern,  während  die  andere  Richtung 
durch  die  Anwendung  äußeren  Druckes  wahrend 
des  Abkühlungsvorganges  die  Bildung  von  Hohl- 
räumen gewaltsam  zu  verhindern  sucht.  Bevor 
ich  auf  die  einzelneu  Verfahren  eingehe,  welche 
in  unserem  Kalle,  der  Verhinderung  von  Hohl- 
räumen in  Stahlblöcken,  in  erster  Linie  in  Frage 
kommen,  möchte  ich  diese  Sache  selbst  zunächst 
auf  ihren  Kern  zurückführen. 

Die  Bildung  von  Hohlräumen  beim  Gull  von 
Stahlhlöcken  in  Metall-  oder  Eisenformen  ist 
eine  Folge  der  physikalischen  Eigenschaften  des 
Materials.  In  erster  Linie  kommt  dabei  in 
Betracht  der  hohe  Schwindungskoefflzient  des 
Materials.  Der  Schwindungskoefflzient  des  Stahles 
in  festem  Zustand  ist  je  nach  der  Größe  des 
Stücke»  2  bis  21  »  mal  so  groß  wie  beim  Guß- 
eisen. In  flüssigem  Zustande,  besonders  in  der 
Nahe  des  Erstarrungspunktes,  ist  der  Schwin- 


dungskoeftizient  noch  größer  als  im  festen 
Zustande.  Diese  Verhaltnisse  sind  die  l'rsache. 
weshalb  es  sehr  viel  schwerer  ist.  ein 
Formgußätück  aus  Stahl  ohne  Hohlräume  und 
Spannungen  herzustellen,  als  aus  Gußeisen. 
Bei  der  Herstellung  von  Formgußstücken 
ist  man  deshalb  darauf  gekommen,  meistens 
mehrere  verlorene  Köpfe,  d.  h.  große  Trichter 
anzubringen.  Diese  werden  so  bemessen,  daß 
sie  nach  allen  Richtungen  größere  Abmessungen 
haben,  als  das  eigentliche  Gußstück  an  der 
Stelle,  wo  der  Trichter  auf  demselben  aufsitzt. 
Die  Folge  davon  ist.  daß  die  Erstarrung  im 
Gußstück  schneller  vor  sich  geht,  als  in  dem 
Trichter;  der  Trichter  bildet  also  einen  Vorrats- 
r  au  in.  in  dem  bis  zuletzt  flüssiges  Material 
vorhanden  ist.  Dadurch  ist  derselbe  imstande, 
beim  Erstarren  und  Schwinden  des  Stahlvolumens 
iu  der  Form  flüssiges  Material  zum  Nachfüllen 
zu  liefern.  Wenn  alles  richtig  angeordnet  war. 
ist  die  Folge  davon,  daß  das  Gußstück  bis  in 
die  Trichter  hinein  vollkommen  frei  von 
Schwindungshohlraunien  ist.  wahrend  der  oder 
die  Trichter  in  ihrem  oberen  Teile  große  Hohl- 
räume enthalten,  wo  sie  unschädlich  sind,  da 
die  Trichter  bezw.  verlorenen  Köpfe  ab- 
geschnitten werden  und  in  den  Sehrott  wandern. 
Beim  Gießen  von  Stahlblöcken  kann  man  ganz 
dasselbe  Verfahren  anwenden,  und  wendet  es 
auch  an  vielen  Orten  an.  indem  man  auf  die 
metallene  Form  einen  besonderen  Aufsatz  s.  t/.t 
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für  den  verlorenen  Kopf.  Da  es  von  Werl  für 
den  Erfolg  int,  daß  iler  Kopf  möglichst  lange 
flüssig  bleibt,  wie  sich  aus  dem  Vorgesagten 
schon  ergibt,  so  kleidet  man  diesen  Teil  der 
Gußform  mit  Formmasse  oder  feuerfesten  Steinen 
aus  und  wärmt  ihn  auch  meistens  vor  dem 
Guß  von  innen  oder  von  außen  an.  Da  jedoeli 
der  Erfolg  dieser  Maßregeln  kein  sehr  großer 
ist,  und  vor  allen  Dingen  je  naeh  der  mehr 
oder  weniger  sorgfältigen  Handhabung  niemals 
auf  eine  vollkommene  Gleichmäßigkeit  des  Er- 
folges gerechnet  werden  konnte,  so  waren  die 
meisten  Werke  wieder  davon  abgekommen,  und 
betrachteten  einfach  den  oberen  Teil  des  Blockes, 
der  den  Hohlraum  enthielt,  als  verlorenen  Kopf. 

Solche  Werke,  denen  an  der  Zuverlässigkeit 
ihrer  Lieferungen  gelegen  ist.  und  denen  an 
ihrem  dauernden  Ansehen  mehr  als  an  einem 
augenblicklichen  Vorteil  liegt,  haben  deshalb 
auch  immer  bei  den  Blöcken  für  die  Herstellung 
von  Schmiedestücken  am  oberen  Teile  des 
Blockes  25  bis  40  •/»  Kopf,  je  nach  der  Größe 
des  Blockes,  als  unbrauchbar  in  den  Schrott 
wandern  lassen. 

Eine  Komplikation  der  Frage  wird  noch 
dadurch  herbeigeführt,  daß  neben  dem  mecha- 
nischen Vorgang  der  Hohlraumbildung  noch 
andere  Vorgänge  parallel  einhergehen,  die  teil- 
weise physikalischer  Natur  sind,  und  die  man  mit 
Seigerung  bezeichnet,  und  worunter  ich  hier 
immer  den  Begriff  der  Entmischung  beim  Er- 
starren verstanden  haben  möchte. 

Der  Stahl,  welcher  heute  für  Schmiedestücke 
verwendet  wird,  ist  ein  tiemenge  von  ver- 
schiedenen Legierungen  des  Eisens  mit  mehr 
oder  weniger  Kohlenstoff,  mit  Schwefel,  mit 
Phosphor,  mit  Silizium.  Mangan  usw.  Die  l'ebel- 
tflter  unter  diesen  Beimengungen  sind  Phosphor 
und  Schwefel,  da  diese  geeignet  sind,  die  Be- 
schaffenheit des  Stahles  im  warmen  und  kalten 
Zustande  in  nachteiligster  Weise  zu  beeinflussen, 
jedoch  können  auch  Silizium  und  Mangan,  im 
rebermaß  beigemengt,  nachteilig  wirken.  Früher, 
als  das  Herdschmelzvcrfahren  im  Siemens- 
Martinofen  noch  nicht  die  Vollkommenheit  er- 
reicht hatte,  und  die  wissenschaftliche  Durch- 
forschung der  Stahlzusammensetzung  noch  nicht 
so  weit  gediehen  war  wie  heute,  war  dieser 
l'mstand  der  tatsächliche  Grund  für  die  da- 
mals bestehende  I'eberlegenheit  des  Tiegelstahls 
über  den  Martin-  und  Bessemerstahl.  In  dem 
durch  einen  Dickel  vollkommen  geschlossenen 
Tiegel  war  das  hineingebrachte  reine  Material 
dem  Einfluß  der  Flamme  und  des  Ofenmaterials 
fast  ganz  entzogen,  und  man  bekam  aus  dem 
Tiegel  ein  ebenso  reines  Produkt  heraus,  wie 
man  hineingetan  hatte.  Ein  Nachteil  war  frei- 
lich, daß  man  größere  Stücke  aus  zahllosen 
Tieg  In  zusammengießen  mußte.  Da  die  Samm- 
lung der  Masse  meistens  viel  Zeit  in  Anspruch 


nahm  und  das  Zusammengießen,  um  Abkühlung  zu 
vermeiden,  in  einem  Flammofen  geschah,  so  hatte 
der  Stahl  hierbei  wieder  Gelegenheit,  mit  dem  Ofen- 
material  und  der  Flamme  zusammenzukommen  und 
Verunreinigungen  aufzunehmen.  Immerhin  be- 
stand die  l'eberlegenheit  des  Tiegelstahlmaterials 
vor  Jahren  zu  Recht,  und  besteht  heute  noch 
für  diejenigen  Qualitäten,  welche  viel  Kohlenstoff. 
Chrom,  Wolfram.  Titan  usw.  enthalten  müssen, 
und  die  deshalb  dem  Einfluß  der  Flamme  gegen- 
über sehr  empfindlich  sind. 

Heute  dagegen,  wo  die  Wissenschaft  "  die 
intimsten  Verhältnisse  in  der  Stahlzusammen- 
setzung und  in  den  Ofenvorgangen  aufzuklaren 
sich  bemüht  hat.  ist  dieser  Vorsprung  des 
Tiegelstahles  vor  dem  Martinstahl,  wenigstens 
hinsichtlich  der  gebrauchlichen  Schmiedestahl- 
qualitäten,  nicht  mehr  vorhanden,  denn  der 
Martinofen  ist  heute  auch  nichts  weiter,  als  ein 
großer  Tiegel  mit  innerer  Heizung.  Wenn  mau 
heute  ebenso  reines  Material  hineinsetzt,  wie  in 
den  Tiegel,  und  dann  beim  Betrieb  dieselbe  Sorg- 
falt auwendet,  die  für  den  Tiegelofen  als  uner- 
läßlich angesehen  wird,  dann  bekommt  man  auch 
ebenso  reines  Material  heraus,  welches  obendrein 
den  Vorzug  großer  Gleichmäßigkeit  durch  die 
ganze  Masse  hindurch  hat.* 

Wenn  ich  nach  dieser  Abschweifung  zur 
Seigerung  zurückkehre,  so  muß  ich  zunächst 
feststellen,  daß  sie  meines  Erachtens  als  ein 
doppelter  Vorgang  aufzufassen  ist.  Durch  die 
Vorgange  beim  Zementieren  und  Tempern  auf 
Grund  der  rntersuchungen  zahlreicher  Forscher 
steht  es  fest,  daß  im  glühenden  Stahl  bezw. 
Eisen  im  festen  Zustande  Wanderungen  von 
Beimengungen,  z.  B.  von  Kohlenstoff,  dessen 
Verhalten  am  meisten  erforscht  ist.  stattfinden. 
Es  dringt  also  der  Kohlenstoff  in  ein  solches 
Eisenstück  ein.  bezw.  wandert  aus  ohne  Form- 
ver.lnderung.  Die  Kohlenstoffmoleküle  werden 
von  Eisen-  zu  Eisenmolekül  weitergegeben, 
ohne  dali  diese  Eisenmoleküle  ihren  Platz  ver- 
lassen. Dieser  Vorgang  findet  jedenfalls  auch 
im  flüssigen  oder  erstarrenden  Stahle  statt,  wo 
er  dadurch  erleichtert  wird,  daß  die  Moleküle 
nicht  so  dicht  zusammenliegen,  wie  im  festen 
Zustande.  Dieser  Vorgang  dient  aber  nur  teil- 
weise zur  Erklärung  der  Seigerung,  der  Haupt- 
teil der  Seigerung  ist  meines  Erachtens  auf 
rein  mechanische  Vorgänge  zurückzuführen. 

Der  Schmiedestahl  besteht,  wie  schon  oben 
gesagt,  aus  einem  Gemenge  von  Legierungen, 
die  verschiedene  Schmelz-  bezw.  Krstarrungs- 
temperaturen  besitzen.  Den  niedrigsten  Schmelz- 
punkt haben  die  Schwefel-  und  Phosphor- 
legierungen,    den     höchsten     die  Kohlcnstoff- 

•  Hie  hier  geüutlerte  AtiHieht  über  daa  W-rhti llnin 
/witrhrn  Tiegclntahl  und  MnrtiiiMtatll  wird  xcliwerlich 
die  /iiütiniinuii^  der  Tiegcl*tHlilfnl»rikaiitcn  finden. 
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legierungcn ;  die  kohlenstoffreicheren  haben 
niedrigere  Schmelztemperaturen  als  die  kohlen- 
stoffarmeren :  die  höchste  Schmelztemperatur  hat 
da«  reine  Eisen. 

Wahrend  nun  beim  Gefrieren  von  Wasser 
sich  eine  scharfe  Grenze  bildet  zwischen  dem 
festen  und  flüssigen  Wasser,  geschieht  dies  in 
dem  erstarrenden  Stahlblocke  nicht.  Infolge 
der  vorstehend  geschilderten  Erstarrung«  Ver- 
hältnisse wird  vielmehr  in  der  allmählich  er- 
starrenden Masse  zuerst  ein  Xetz  oder  ein  Ge- 
rippe von  reinem  Eisen,  von  der  durch  die  Ab- 
kühlung gegen  die  Form  entstandenen  Kruste 
ausgehend,  die  Masse  durchsetzen,  daran  schließen 
sich  kohlenstoffäraere  und  kohlenstoffreichere 
usw.  Legierungen  an.  Dadurch  bildet  sich 
zwischen  der  festen  Kruste  und  dem  noch 
flüssigen  Kern  eine  Uebergangszone.  welche  all- 
mählich zum  flüssigen  Kern  hin  fortschreitet  und 
die  aus  einem  Gerinnsel  von  mehr  oder  weniger 
flüssigen,  festeren  und  teigigen  Bestandteilen 
besteht.  Auf  diese  Uebergangszone  wirkt  nun 
die  durch  die  ununterbrochene  Abkühlung  im 
Gange  gehaltene,  fortwährende  Zusammenziehung 
der  festen  Kruste  pressend  und  drückend;  die 
festeren  Teile  werden  einander  genähert,  und 
die  flüssigeren  werden  herausgedrückt,  etwa  wie 
man  einen  Schwamm  auspreßt,  die  flüssigen 
Teile  werden  nach  dem  noch  flüssigen  Kerne 
gedrängt.  Diese  flüssigeren  Teile  sind  nun  aber, 
wie  wir  aus  der  obigen  Darstellung  der  Er- 
starrungsverhältnisse.  gesehen  halten,  diejenigen, 
die  am  meisten  Schwefel  und  Phosphor  ent- 
halten, also  die  Schädlinge.  Der  Block  reinigt 
sich  selbst  und  drängt  die  Verunreinigung  dort 
zusammen,  wo  zuletzt  flüssiges  Material  vor- 
handen ist. 

Da  das  Füllen  der  Form  von  unten  beginnt, 
und  da  die  Erstarrung  schon  wahrend  des 
Gießens  da  anfängt,  wo  die  meiste  Wärme- 
ableitung vorhanden  ist.  so  folgt  die  Erstarrung 
dem  Gießen  von  unten,  vom  Hoden  und  von  den 
Seitenwänden  der  Form  aus.  Ein  gegossener 
teilweise  erstarrter  Stahlblock  bildet  also  einen 
Becher  (Abb.  Ii.  dessen  umgekehrt  kegelförmiger 
Innenraum  noch  mit  flüssigem  Material  gefüllt 
ist.  Wenn  das  Gießen  beendet  ist,  und  oben 
kein  flüssiges  Material  mehr  zugeführt  wird,  so 
beginnt  auch  die  Erstarrung  durch  Ausstrahlung 
nach  oben  gegen  die  Luft,  oder  durch  Ableitung 
in  die  Abdeckung,  und  der  noch  flüssige  Kern 
ist  ringsum  von  festen  Wänden  umgeben  und 
eingeschlossen.  Da  nun.  wie  schon  gesagt,  der 
Schwindungskoeflizient  im  flüssigen  Zustande 
größer  ist  als  im  festen,  so  geht  bei  der 
weiteren  Abkühlung  die  Volumen  Verminderung 
des  flüssigen  Kernes  schneller  vor  sich,  als  die- 
jenige der  festen  Kruste,  der  flüssige  Kern  kann 
den  zur  Verfügung  stehenden  Kaum  nicht  mehr 
ausfüllen,  es  entsteht  ein  Hohlraum,  der  Lunker. 
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Dieser  liegt  auf  Grund  der  geschilderten  Ab- 
kühlungs-  und  Erstarrungsverhältnisse  natur- 
gemäß über  der  Mitte,  im  oberen  Drittel  des 
Blockes,  etwa  wie  die  nachstehende  Abbildung  2 
zeigt.  Da  wir  oben  gesehen  haben,  daß  die 
zuletzt  flüssigen  Bestandteile,  welche  am  meisten 
Schwefel  und  Phosphor  enthalten,  sich  am 
unteren  Teile  des  Lunkers  sammeln,  so  müssen 
die  Partien  am  Boden  des  Lunkers  und  an 
seinen  unteren  Seitenteilen,  also  bei  n,  a.  a. 
Abb.  2.  eine  merkliche  Anreicherung  von  Schwefel 
und  Phosphor  usw.  zeigen.  Dies  ist  auch  in 
der  Tat  der  Fall,  wie  die  Untersuchungen  an 
durchschnittenen  Blöcken  und  die  Erfahrung  seit 
langem  festgestellt  haben.  Beweis  hierfür  sind 
u.  a.  auch  die  Analysen  über  die  Verteilung  der 
Elemente,  die  bei  früherer  Gelegenheit  von  mir 
in  dieser  Zeitschrift  mitgeteilt  worden  sind.* 

Die  Partie  um  den  Lunker  und  unmittelbar 
darunter  in  der  Mitte  enthalt  das  schlechteste 


Abbildung  I.  Abbildung  2. 


Material  des  Blockes,  und  deshalb  haben  alle 
Fabrikanten,  denen  an  der  dauernden  Bewahrung 
ihrer  Fabrikate  gelegen  war,  schon  lange  auf 
eine  reichliche  Entfernung  des  oberen  Block- 
teiles sorgsam  geachtet.  Wenn  dieses  aber  in 
gewissenhafter  Weise  geschieht,  und  nur  der 
untere  Blockteil,  also  etwa  HO  bis  70  u<>  des 
Gesamtgewichtes,  je  nach  der  Blockgröße,  zur 
Verwendung  gelangen,  so  tat  man  sicher,  ein 
ganz  dichtes,  absolut  hohlrniimfreies  und  in  seiner 
Zusammensetzung  ganz  fehlerfreies,  gleichmäßiges 
Schmiedestück  zu  bekommen. 

Die  Erfahrung  hat  dies  an  Tausenden  und 
Abertausenden  großen  Schmiedestücken  in  allen 
Landern  der  Knie  bestätigt,  und  die  Frage  liegt 
durchaus  nicht  so,  daß  man  erst  irgend  eines 
Lunkerverhinderung*- Verfahrens  bedurfte,  um 
ein  in  jeder  Beziehung  tadelloses  Schmiedestück 
herzustellen.  Im  (regenteil,  in  den  weitaus 
meisten  von  allen  Fällen,  wo  wichtige  Stücke 
gebrochen  sind,  hat  man  als  Ursache  andere 
Umstände,  Konstruktionsfehler,  Außere  Ursachen 
usw.  feststellen  können,  und  in  fast  allen  Füllen. 

•  „Stuhl  und  Kisen"  l<»o:t  Nr.  21  S.  I2tv>  u.  I  Jo.!. 
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wo  «ich  ein  Hohlraum  gefunden  hat.  hat  man 
denselben,  entweder  auf  unsachgemäße  Behand- 
lung heim  Sehmieilen  oder  Warmen  des  Blockes, 
oder  auf  eine  zu  grolle  Ausnutzung  des  Blockes 
zuriickfiiliren  können,  l'nd  damit  charakterisiert 
sieh  die  ganze  Lunkerfrage  als  eine  reine  Geld- 
frage, d.  h.  wer  die  Kosten  nicht  scheut,  kann 
auch  heute,  wie  scholl  seit  einem  Mensehenalter. 
ein  in  jeder  Beziehung  einwandfreies  Schmiede- 
stück liefern  ohne  ein  besonderes  Verfahren. 

Wenn  ich  nun  übersehe  zu  den  Verfahren, 
welche  zur  Verhütung  des  Lunkers  in  die 
Praxis  Einbau«:  gefunden  haben,  so  muh  ich 
zunächst  das  l'rellverfahren  von  Whit- 
worth  als  das  älteste,  welches  sich  dauernd  in 
der  Praxis  erhalten  hat,  nennen.  Nach  diesem 
Verfahren  wird  der  frisch  gegossene  Block  in 
der  entsprechend  armierten  Kokille  einem  starken 
durch  eine  hydraulische  Presse  erzeugten  Krück 
von  oben  ausgesetzt.  Das  Verfahren  ist  heute 
noch  in  allen  Weltteilen,  wo  Stahl  gemacht 
wird,  in  Anwendung,  besonders  für  härtere 
Stahlsorten.  Kanonen  usw.  Von  den  Ausübern 
desselben  wird,  wie  hei  allen  Preßverfahrcn, 
gerühmt,  daß  es  neben  der  Beseitigung  des 
Lunkers  das  Material  verbessere,  indem  es  das- 
selbe verdichte,  was  schon  daraus  hervorgehen 
soll,  dal*  das  spezifische  Gewicht  des  Materials 
aus  einem  gepreßten  Blocke  um  '  *<>o  Ins  '250 
grüßer  sein  soll,  als  bei  demselben  Material 
aus  einem  angepreßten  Blocke.  , 

Dieser  Cinstand.  den  man  vielfach  als  einen 
•Trollen  Vorteil  der  Prellverfahren  anführt,  wird 
meines  Kraclitens  viel  zu  hoch  bewertet,  denn 
wenn  der  Block  zum  Schmieden  wieder  erwärmt 
wird,  geht  der  Vorteil  doch  wieder  verloren. 
Sollte  es  aber  auch  nicht  vollständig  der  Fall 
sein,  so  ist  die  Bedeutung  dies.-r  Verdichtung 
gegenüber  derjenigen,  welche  beim  Schmieden 
erfolgt,  jedenfalls  nur  unbedeutend.  Wenn  die 
Ansicht  der  Anhänger  des  Prcßverfahrens  richtig 
wäre,  so  müßte  sie  auch  Ausdruck  finden  in 
der  Qualität  des  Endproduktes,  d.  h.  die  Qualitflts- 
zirtern  der  Zerreißproben  bezw.  Bie^eproben 
miilitcn  erheblich  bessere  sein  bei  Stücken, 
welche  aus  geprellten  Blöcken  geschmiedet  sind, 
gegenüber  solchen,  welche  ohne  Pressung  im 
flüssigen  Zustande  behandelt  wurden;  davon  ist 
aber  nichts  bekannt  geworden. 

Zugegeben  wird  als  Nachteil,  dall  die  Ent- 
gasung des  Blockniaterials  wflhrend  des  Er- 
starren* durch  den  von  oben  ausgeübten  Druck 
last  ganz  verhindert  wird.  Weil  nun  aber 
jeder  Stahl,  weicher  mehr  als  harter,  große 
Menden  Gase  im  flüssigen  Zustande  gelöst  ent- 
halt, s«.  bleiben  diese  Gase  im  Block  einge- 
schlossen  und  bilden  Milliarden  kleiner,  mikro- 
skopisch kleiner  Poren.  Da  der  heute  für 
Schmiedestücke  gebräuchliche  Stahl  zu  den 
weichen  Sorten  gehört,  hat  sich  dieser  ('instand 
derart  unangenehm  bemerkbar  gemacht,  daß  die 
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Anwendung'  des  Verfahrens  sich  jetzt  vorwiegend 
auf  härtere  Qualitäten  beschrankt,  wie  schon 
oben  gesagt. 

Das  neuere  Prell  verfahren  von  Barmet 
in  St.  Elienne  ist  eine  Modifikation  des  Vor- 
stehenden. Härmet  hat  sich  bemüht,  die  oben 
skizzierten  Mangel  des  Whitworth- Verfahrens 
zu  beseitigen.  Er  prellt  deshalb  seine  Blöcke 
nicht  mehr  ausschlielllich  von  oben,  sondern  hat 
seine  Presse  so  eingerichtet,  daß  er  den  Block 
zuerst  von  unten,  vom  Boden  ans  pressen  kann, 
wobei  ihm  die  konischen  Wände  der  Kokille 
als  Widerlager  dienen.  Es  ist  klar,  daß  die 
Beanspruchung  der  Kokille  hier  noch  starker 
ist,  als  bei  Whitworth.  also  auch  eine  noch 
teurere  Armierung  erfordert. 

Nachdem  der  Block  eine  Zeitlang  nur  von 
unten  gedrückt  worden  ist  und  der  Hauptteil 
der  Entgasung  stattgefunden  hat.  wird  dann 
auch  von  oben  auf  den  Block  gedrückt,  wobei 
gleichzeitig  die  Kokille  von  außen  durch  An- 
spritzen mit  Wasser  gekühlt  wird.  Die  ganze 
Manipulation  erfordert  für  einen  Block  nach 
Angabe  eines  deutschen  Werkes,  welches  das 
Verfahren  ausübt,  eine  Zeit  von  4  bis  n  Stunden. 
Dieses  Verfahren  stellt  jedenfalls  die  höchste 
Vervollkommnung  dar.  die  dem  Prehverfaliren 
gegeben  werden  kann,  und  insbesondere  wird 
demselben  von  seinen  Ausübe  rn  nachgerühmt, 
daß  der  erzielte  Block  in  allen  seinen  Teilen 
eine  vollkommen  gleichmäßige  Zusammensetzung 
habe.  Was  darüber  in  die  Oeffentlichkeit  ge- 
drungen ist.  stammt  von  interessierter  Seite, 
Untersuchungen  Voll  Ulibeteiligter  Seite  liegen 
noch  nicht  vor. 

Nach  dem  oben  über  die  Seigerung  Ge- 
sagten  ist  nicht  recht  einzusehen,  was  durch 
das  Pressen  des  Blockes  an  diesem  Vorgange 
geändert  werden  kann.  Die  Wanderung  der 
Moleküle  der  Beimengungen  entlang  an  den 
Molekülen  des  Eisens  wird  gewill  nicht,  dadurch 
beeinflußt,  denn  dieselbe  findet,  wie  wir  ge- 
sehen haben,  auch  in  völlig  festem  Eisen  statt. 
Die  mechanische  Wanderung  der  flüssigeren 
Legierungen  zwischen  den  weniger  flüssigen, 
früher  erstarrenden  Bestandteilen  hindurch,  die 
beim  gewöhnlichen  (Mellen  durch  die  Zu>;wnnxn- 
ziehunir  der  Kruste  nach  dem  Lunker  hin- 
getrieben werden,  muß  meines  Erachtens  beim 
Pressen  noch  energischer  stattfinden,  da  hier- 
durch die  Kruste  in  der  Zusammenziehnng  noch 
unterstützt  wird.  Ich  glaube  deshalb  zunächst 
noch  annehmen  zu  müssen,  daß  an  der  Stelle, 
wo  zuletzt  flüssiges  Material  vorhanden  war, 
und  wo  sich  ohne  das  Pressen  der  Lunker  ge- 
bildet haben  würde,  auch  bei  den  gepreßten 
Blöcken  eine  Anreicherung  an  schädlichen  Be- 
standteilen stattfinden  muß.  Tin  sich  dagegen 
zu  schützen,  mühte  man  deshalb  auch  beim  ge- 
prellten Block  ein  größeres  Stück  vom  oberen 
Ende  entfernen.    Trotz  der  Verschiedetiartigkeit 
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des  Preß  Vorganges  ist  nach  meiner  Ansicht  das 
Hartnetsche  Verfahren  dies«  r  Gefahr  ebenso  aus- 
sresetzt.  wie  das  altere  Verfahren  von  Whitworth. 

Heide  Preßverfahren  haben  gemeinsam  den 
1'instnnd.  daß  ihre  Ausübung  sehr  teuer  ist. 
Eine  Einrichtung  zum  Pressen  von  Blöcken  bis 
25000  kg  Gewicht  soll  dem  Vernehmen  nach 
über  300  000  Jt  Anlagekosten  verursachen. 
Dazu  kommt,  daß  die  Kokillen  sehr  teuer  sind 
und  deren  l'nterhaltung  bei  der  großen  Be- 
anspruchung sehr  viel  laufende  Kosten  ver- 
ursachen wird.  Rechnet  man  hierzu  noch  die 
Kosten  für  Bedienung,  Druckwasser  und  Amorti- 
sation, so  stellen  sich  die  Kosten  ohne  Patent- 
abgabe mindestens  so  hoch,  wie  der  Geldvorteil, 
der  durch  Verminderung  de«  Kopfverlustes  er- 
reicht werden  kann. 

Ebenso  alt  wie  die  Versuche,  durch  Pressen 
den  Lunker  zu  vermeiden,  sind  die  Versuche, 
durch  Regulierung  der  Abkühlung  der 
l.unkerbildung  entgegenzuarbeiten.  Vor  mehr 
als  40  .Innren  nahm  der  Leiter  der  Atlasworks 
in  Sheffield.  John  El  Iis.  ein  Patent  auf  eine 
Einrichtung  zum  Warmhalten  des  oberen  Block- 
endes durch  eine  nach  dem  Gießen  aufgesetzte, 
mit  Gas  betriebene  Feuerung.  Vor  etwa  40 
Jahren  versuchte  der  Bochumer  Verein 
eine  Einrichtung,  die  darin  bestand,  daß  man 
durch  die  Wände  eines  besonders  geformten 
Schamotteaufsatzes  dem  Blockkopf  von  nußen 
Warme  zuführte.  Krupp  benutzte  schon  lange, 
••in  Verfahren,  welches  darin  besteht,  daß  auf 
den  frisch  gegossenen  Block  ein  Quantum  hoch 
überhitzte  Schlacke,  welche  iu  einem  besonderen 
<>lVn  geschmolzen  wird,  aufgegossen  wird.  Da- 
bei wird  dann  gleichzeitig  durch  Heizen  des 
»beren  Kokillenendes  von  außen  nachgeholfen. 
Dem  Vernehmen  nach  ist  dieses  Verfahren  dort 
noch  heute  in  Gebrauch.  In  Amerika  sind 
ähnliche  Verfahren  erfunden  und  benutzt  worden, 
wie  zahlreiche  dort  genommene  Patente  be- 
weisen. 

Keines  dieser  Verfahren  nußer  demjenigen 
von  Krupp  hat  sich  in  der  Praxis  behaupten 
können,  da  sie  alle  den  Kern  der  Aufgabe  nicht 
voll  getroffen  haben,  obgleich  allen  der  richtige 
Gedanke  zugrunde  lag,  daß  man  den  Lunker 
vermeiden  könne,  wenn  man  den  oberen  Teil 
des  Blockes  so  lange  flüssig  erhalten  würde, 
bis  der  Block  von  unten  herauf,  bis  ganz  an 
die  obere  flüssige  l>ecke  erstarrt  wäre.  Nach 
ilngeren  Versuchen  erst  wurde  mir  klar,  daß 
man  eine  Temperatur  zur  Verfügung  haben 
müsse,  welche  sehr  erheblich  über  dem  Schmelz- 
punkte des  betreffenden  Stahles  liege,  und  daß 
man  mit  dieser  hohen  Temperatur  sehr  schnell 
nach  Beendigung  des  Gusses  zur  Stelle  sein 
mußte,  und  zwar  nur  wenige  Sekunden  nach 
dem  Fallen  des  letzten  Tropfens  Stahl. 

Nachdem  ■  es  mir  gelungen  war,  durch  die 
unter  D.  R.  P.  150  3»;»  patentierte  Vorwarmung 


von  Gas  und  Luft,  und  durch  besonders  rasch 
zu  behandelnde  Einrichtungen  diese  Bedingungen 
zu  erfüllen,  gelang  es  mir  zuerst,  auf  diesem 
Wege  lunkerf'reie  Blöcke  herzustellen.  Das  Ver- 
fahren hat  sich  bei  Haniel  &  Lueg  und  in 
Hörde  seit  Jahren  bewahrt  und  hat  namentlich 
auch  in  beziig  auf  die  Qualität  gute  Resultate 
ergeben.  Aus  der  früher  gegebenen  Darstellung 
des  Verlaufs  der  Seigerung  bei  dem  auf  ge- 
wöhnliche Art  gegossenen  Block,  wo  festgestellt 
wurde,  daß  die  Schädlinge  im  Material  nach 
der  Stelle  hinwandern,  wo  zuletzt  noch  flüssiges 
Material  ist,  und  sich  dort  ansammeln,  geht  ohne 
weiteres  hervor,  daß  dieser  Vorgang  bei  meinem 
Verfahren,  wo  durch  das  Warmhalten  des  Kopfes 
die  Zeit  für  die  Seigerung  erheblich  verlängert 
wird,  noch  in  verstärktem  Maße  stattfinden  muß. 
In  der  Tat  haben  auch  die  Versuche  und  Ana- 
lysen an  durchschnittenen  Blöcken,  welche  nach 
meinem  Verfahren  hergestellt  wurden,  ergeben, 
daß  sich  unmittelbar  unter  der 
oberen  Aushöhlung,  welche  an 
Stelle  des  Lunkers  entsteht, 
eine  bedeutend«'  Anreicherung 
an  Phosphor  und  Schwefel 
zeigt,  also  an  den  Stellen  a. 
a,  a  in  nebenstehender  Ab- 
bildung 3.  Daraus  geht  hervor, 
daß  der  übrige  Block  we- 
niger Phosphor  und  Schwefel 
enthalten  muß.  als  die  Charge, 
aus  der  der  Block  gegossen 
ist,  e.R  hat  also  eine  sehr  er- 
hebliche Reinigung  des  Stahles 
stattgefunden. 

Daß  dem  wirklich  so  ist.  kann  noch  durch 
eine  besondere'  Erfahrung  belegt  werden.  Die 
englische  Klassifikationsgesellschaft  „ Board  of 
Trade"  verlangt  bei  allen  Wellen  über  3000  kg 
Ge wicht  Proben  von  beiden  Enden.  Dies  geschieht 
offenbar,  um  einen  Schutz  zu  haben  gegen  eine 
zu  große  Ausnutzung  des  Blockes;  man  will 
sich  damit  sicherstellen,  daß  das  schlechte  Ma- 
terial in  der  Nahe  des  Lunkers  nicht  mit  in 
die  Wtdle  kommt.  Da  außerdem  diese  Gesell- 
schaft keine  Beamten  ins  Ausland  schickt,  muß 
die  Abnahme  erst  in  England  stattfinden.  Di«' 
Abnahme  durch  diese  Gesellschaft  ist  daher  bei 
manchen  Lieferanten  nicht  sehr  beliebt. 

Haniel  &  Lueg  haben  seit  Einführung  meines 
Verfahrens  beinahe  4000  Stücke  durch  den  Board 
of  Trade  in  England  abnehmen  lassen,  ohne  bei 
der  Abnahme  vertreten  zu  sein,  und.  obgleich 
dieselben  ihre  lunkerfreien  Blöcke  bis  auf  »00  n 
ausnutzen,  niemals  auch  nur  eine  einzige  Be- 
anstandung oder  überhaupt  eine  Reklamation 
erlebt.  Die  eigenen,  nach  Tausenden  zahlenden 
Versuche  in  der  Fabrik  haben  niemals  einen 
größeren  l'nterschied  zwischen  unten  und  oben 
ergeben,  als  1  kg  Differenz  in  der  Festigkeit 
und  höchstens  •>"  ..  Abweichung  in  der  Deimling. 


Abbildung  3. 
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Ein  neues  russisches  Hochofenwerk. 

Von  Ferd.  Heck.  Inpenieur  in  Düsseldorf. 


I  |en  Ural  mit  seinen  reichen  Bodenschätzen 
hat  man  in  bozup  auf  Verkehrswege  an- 
deren russischen  Industriepehicten  pepcnüber  von 
jeher  zurückgesetzt.  l>as  geschah  jedoch  nicht 
deshall).  weil  man  an  mnßpebender  Stelle  seine 
Bedeutung  für  das  wirtscliaftliclie  Lehen  Kur- 
lands unterschätzt  hfttte.  vielm  hr  waren  es  finan- 
zielle Schwierigkeiten,  an  denen  das  Erschließen 
dieses  Gebietes  für  den  Verkehr  scheiterte.  Zwar 
verbindet  ein  Hauptschieneustranp  das  Herz  des 
Urals  mit  dem  Mittelpunkt  des  europäischen 
Rußland,  doch  kann  diese  Linie  für  den  Trans- 
port der  auf  den  uralischen  Eisenwerken  her- 
gestellten Massenerzeupnisse  nicht  in  Frape 
kommen,  da  die  Produkte  der  Landwirtschaft 
lediglich  auf  diesem  Wepe  zu  ihren  Stapel- 
platzen befördert  werden.  Von  zweifelloser  Be- 
deutung für  die  Hebung  der  l'ralindustrie  wird 
daher  die  zurzeit  im  Bau  bepriffene  Bahn  Petcrs- 
burp — Wjatka  —  Perm  werden,  von  der  ein  Teil 
bereits  anpelept  ist.  Alter  auch  diese  Verbindung 
wird  bei  weitem  nicht  penüpen,  wenn  sich,  was 
mit  Bestimmtheit  vorauszusetzen  ist,  durch  diese 
neue  Verkehrslinie  die  l'ralindustrie  noch  weiter 
heben  wird. 

Bei  einer  Betrachtung  der  Entwicklung  der 
Eisenindustrie,  speziell  der  roheisenerzeupenden 
Werke,  fallt  hauptsächlich  die  lanpsam  erfolgte 
Steiperunp  der  Produktion  im  l'ralpehict  auf 
i  siehe  die  Tabellen  sowie  die  zugehörigen  Schau- 
bilden. Im  Jahre  1KS0  betrup  die  Roheisen- 
pewinnunp  yanz  Rußlands  44it400  t  und  stiep 
bis  zum  Jahre  1!»04  auf  1  !)4!)H00  t,  also 
innerhalb  eines  Zeitraumes  von  24  Jahren  um 
mehr  als  das  Sechseinhalbfache.  Pempepenüber 
sehen  wir  im  Ural  die  Erzeiiirunp  von  Eisen 
in  derselben  Zeit  von  301  700  t  auf  ÖfiöOOO  t 
anwachsen,  also  um  nur  etwas  mehr  als  das 
Doppelte.  In  dem  pleicheii  Zeitraum  sinkt  jedoch 
der  prozentuale  Anteil  des  l'rals  an  der  (resamt- 
erzeupunp  stamlip:  wahrend  er  nämlich  noch 
im  Jahre  1KK0  mehr  als  -  i  ausmachte,  betrug 
er  im  Jahre  ]  !»04  nur  noch  etwas  mehr  als 
1  -,  der  Gesamtproduktion.  Die  Gründe  für  diesen 
starken  Rückpanp  wurden  schon  teilweise  oben 
angeführt.  Außerdem  aber  lassen  auch  die  relativ 
hohen  Selbstkosten,  die  zum  Teil  in  der  ganzen 
Art  der  Eisengewinnung  und  den  noch  sehr 
primitiven  Einrichtungen  der  Hüttenwerke  be- 
gründet sind,  einen  erfolgreichen  Wettbewerb 
mit  den  im  Süllen  uml  Westen,  also  penpraphisch 
pünstip  pelepeiien  Werken  nicht  zu.  Nichts- 
destoweniger kann  von  einer  Ahnahme  an  Be- 
deutung  der   l'ralwerki'    durchaus    keine  Rede 


sein,  da  dieselben  im  allgemeinen  trotz  ihrer 
ungünstigen  Lape  in  hezup  auf  Rohmaterialien 
besser  gestellt  sind,  als  ein  großer  Teil  der 
südrussischen  Hochofenanlagen.  Der  vor  einigen 
Jahren  erfolpte  Preissturz  für  Roheisen  hat  im 
Süllen  eine  Anzahl  von  Betrieben  vollkommen 
lahmpelept;  ein  anderer  Teil,  der  die  Krisis 
überstanden  hat,  arbeitet  trotz  finanzieller  Unter- 
stützung seitens  der  Repierunp  mit  Verlust,  und 
nur  eine  perinpe  Zahl  von  Hochofenwerken  kann 
von  einigermaßen  zufriedenstellender  Tätigkeit 
sprechen. 

Was  nun  den  l'ral  betrifft,  so  war  man  in 
beteiligten  Kreisen  von  jeher  darauf  bedacht, 
die  Erzeugnisse  der  dortipen  Industrie  unter 
Benutzung  der  natürlichen  Transport  w  epe,  d.  h. 
bei  Vermeidung  hoher  Frachtkosten  auf  den 
Markt  zu  bringen,  und  es  scheint,  daß  diese 
Frape  bei  einem  in  der  Entwicklung  hepriffenen 
Werke  eine  in  mancher  Hinsicht  plückliebe 
Lösunp  gefunden  hat.  Per  Gründunp  dieses 
Werkes  lajtr  tlie  Idee  zugrunde.  Roheisen  und 
pepebenenfalls  auch  Eisenerze  zu  konkurrenz- 
fähigen Preisen  auf  die  in  Mittelrußland  pe- 
lepenen  Markte  von  Nishnij-Nowporod  und  Moskau 
zu  hrinpen,  bei  unpünstiper  Inlandkonjunktur 
jedoch  auf  dem  Weltmarkt  abzusetzen.  Fm- 
fanpreiche  Erz-  und  Kalklaper.  sowie  Wald- 
bestande an  einem  schiffbaren  Nebenfluß,  der  ins 
Nördliche  Eismeer  mündenden  Petschora  pelepen, 
pewahrleisten  billipe  Gestchunpskosten  für  das 
Rohmaterial;  niedripe  Arbeitslöhne  ennöplichen 
einen  außerordentlich  vorteilhaften  Selbstkosten- 
preis für  Roheisen,  das  dann  zu  Schiff  bis  ins  Nörd- 
liche Eismeer  und  nach  l'mladunp  in  alle  Häfen 
der  Nord-  und  Ostsee  pebracht  weiden  kann. 
Allerdinps  ist  der  letztere  Wep,  der  also  in  der 
Hauptsache  für  den  Export  in  Frape  kommt, 
nur  wahrend  eines  perinpen  Zeitraumes  im  Jahre, 
etwa  vier  Monate,  zu  benutzen,  da  in  dem  viele 
Monate  dauernden  russischen  Winter,  insbesondere 
in  dem  nördlich  pclcpenen  Teil  des  Trais,  alle 
Flüsse  zufrieren.  Als  notwendipe  Folpe  erpibt 
sich  daraus  eine  Aiisammlnnp  proßer  Material- 
inenpen auf  dem  Werke.  Setzt  man  aber  auch 
diesen  unpünstipen  Fall  voraus,  so  ist  die  Hütte 
doch  immer  noch  lebensfahip.  da.  wie  wir  spater 
sehen  werden,  die  Selbstkosten  für  Roheisen  so 
niedripe  sind,  daß  der  durch  lanpere  Laperunp 
irroßer  Menpen  unvermeidliche  Zinsverlust  die 
Rentabilität  nicht  sonderlich  lieeintrflchtipt.  Die 
beifoltreiule  Karle  Nr.  I  iS.  lÜ'Ji  zeipt  die  Lape 
des  Hochofenwerkes  und  den  Kxportwep  für  seine 
Erzeupnisse.    Die  Kntfernunp  von  den  Hochöfen 
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bis  an  die  Mündung  der  Unja  in  die  Petschora 
beträgt  auf  dem  Wasserwege  ungefähr  17  kin. 
Beide  Flüsse  sind  schiffbar  und  somit  können 
Eisen  und  Erze  die  Petschora  hinab  bis  zum 
Nördlichen  Eismeer  zu  Wasser  befördert  werden. 
Hier  wird  eine  Umladung  in  Seeschiffe  erfordcr- 


Tabelle  T. 

Roheisen  erzeugung  R  u  Ii  I  a  n  d  »  in  T  ( 
in  den  Jahrun  1880  hin  1904. 
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Schaubild  l  zu  Tabelle  I. 

lieh,  die  die  Produkte  zu  billigen  Frachtsätzen 
in  deutsche,  französische  und  englische  Hilfen 
bringen.  I>ie  Fracht  ab  Werk  zuzüglich  der 
Cmladunir  übersteigt  nicht  15  Kopeken  f.d.  Pud, 
d.  i.  rund  20  ,  U  f.  d.  Tonne  Eisen  für  die 
ganze  Strecke  l'nja— Petschora  Ozean  Ost- 
see-Nordsee. Was  nun  den  Versand  für  das 
Wolgagebiet  bezw.  ins  innere  Kuliland  an- 
belangt, so  wird  das  Roheisen  von  den  Hoch- 
öfen (siehe  Karte  II)  zunächst  auf  einer  25  km 
langen  gut  angelegten  Stralte  nach  der  Kolwa 


Jahr 

1880 

1881 

1882 

1883 

1884 

1885 

188»! 

1887 

1888 

I  889 

l8!IO 

1  WIM 

1892 

1 893 

1894 

1 895 

189« 

1897 

1898 

18!49 

1900 

1901 

1902 

1903 

1904 


tr.l 

301700 
3 1 2900 
302700 
323400 
342(100 
353900 
343300 
384000 
394100 
405300 
454200 
490600 
502000 
506900 
543100 
542t!O0 
584000 
667100 


ruUland 

21200 
25400 
32900 
31800 
325(8» 
3ti200 
50100 

«82lM> 
89100 
1 38800 


Polrn 

44400 
48700 
42900 
45400 
42600 
45700 
49300 
•14500 
83100 
«24110 


Zentral-  VrMgm 
i  niHUnd  (Irbjctr 


21990»»  127400 


53700 
55500 
54500 
56100 
60100 
5980O 
65500 
71700 
75500 
83800 
»4300 


2534O0  127400  I013OO 
282000  15121)0  105400 
328600  165700  1  I7KOO 
448700  1 81 70O  1 26200 


558100 
642100 


191000  126400 
222600:137600 


759900  2293001 1 78200 
7 1 3800  j  1 006 1 00  263400  1 806OO 
735000  1355100  308900  243500 
H2770O  1507800  299500  234900 
804100  1508500  325200  180200 


733100  1382100  282600 
6088O0j  1369000  306200 
(155000: 181 4500  374200 


139800 
94300 
93100 


28400 
27500 
29900 
25400 
32200 
3«2200 
24300 
24500 
25000 
20300 
31400 
32900 
32300 
31218) 
.'t.'l'.HIO 
35300 
35200 
47200 
59200 
«4900 
365(8) 
21600 
34200 
24400 
130(M) 


Zu. 
umnri 

449400 
46990O 
462900 
482 I 00 
509900 
527800 
532500 
612900 
667400 
740700 
927200 
1005600 
1072900 
I  1499(8) 
13336(8) 
I 453400 
1622100 
1881700 
2223100 
2707400 
2906400 
2839600 
2571800 
2461700 
2949800 
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( i  e  »  a  m  t  c  r  z  e  u  g  u  n  g  in  I*  r  o  z  e  n  t  e  n. 
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Schaubild  2  zu  Tabelle  II. 

b< -fördert.  Die  Kolwa  abwilrls  gelangen  dann 
« l i •  -  (Hiter  der  Reihe  nach  in  die  Witsche™. 
Kama,  Wolga  und  somit,  ila  alle  diese  Flüsse 
schiffbar  sind,  auf  dem  Wasserwege  nach  Nishnij- 
Nowgorod.  I'ic  Fracht  betragt  hierbei  für  den 
oben  erwähnten  25  km  -  Landtransport  etwa 
:$  Kopeken  f.  d.  Pud:  an  Wasserfracht  kommen 
x  Kopeken  bis  Nishni.j  und  f>  weit  re  Kopeken 
bis  Moskau  hinzu.  l»as  Absatzgebiet  des  Werks 
ist  also  infolge  seiner  günstigen  Lage  im  schiff- 


Jnhr  Cr«l 

i 
i 

sad- 

Zcntrnl- 

lebr. 

Polen 

niOUnd 

Oebh-le 

|8H|| 

67.3 

*,t 

9,9 

11,9 

6.2 

1H81 

66.6 

5,4 

10,4 

11,8 

5.8 

1882 

65.4 

7,1 

9.2 

11,9 

(1.5 

I883 

67.1 

6,5 

9,3 

12,0 

5,1 

1SH4 

i  7.2 

«.4 

8,3 

11,8 

•  1.3 

|885 

«7.1 

6.8 

8.7 

11.3 
12,2 

6,1 

I  88»! 

«4.6 

9.4 

9,3 

4,5 

IHS7 

«2,6 

11.1 

10.5 

1  1.7 

II 

ISNS 

:.'-»,  i 

13,4 

12.5 

i  1.3 

:t,7 

ISS'.I 

.".4,7 

18.7 

1  2.5 

I  1  .3 

2.8 

18  DI) 

4 '1.0 

23.!» 

1  t.7 

10,1 

3.2 

!  S'.i| 

48,8 

2">,2 

12.7 

Inj 

3,2 

IS'.J 

(i  .8 

26.4 

14.1 

9,7 

3.ii 

]  S'..3 

1  (.1 

28,6 

14,4 

10,2 

2.7 

1  | 

40,8 

.(3.« 

13,7 

9.4 

2,5 

IS'O 

37,4 

38,4 

13.1 

H.7 

2.4 

01.1 

35.5 

.P.O 
4<».4 

13,8 

8.4 

2.2 
2.5 

12,2 

9.4 

is'.s 

32.1 

45,2 

11.8 

8.7 

2.5 

ive, 

27.2 

>M 

11,4 

9.0 

2,3 

1  ■  

2s.  4 

V2.u 

l»»,3 

8.1 

1,2 

1901 

28.4 

.3.1 

.1.4 

6.3 

0.8 

1902 

2s.« 

•i 

II." 

5.4 

1.3 

1903 

2  7.2 

55,7 
«1,5 

12.5 
12.7 

3.7 

0.9 

I9«>4 

22.3 

3.1 

0.4 

baren  Flüren  ein  selir  ausgedehntes.  Voraus- 
geschickt sei,  dall  an  der  bereits  bezeichneten 
Stelle  gegenwärtig  ein  Hochofenwerk  mit  einer 

JahreserZellgliny    Von     1  0000    t     besteht,  dessen 
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durch  Hnc  für  Holzkohlenbetrich 
immerhin  bc deutende  Jahresproduk- 
tion von  50  000  t  Roheisen  erst  in 
«'iui'iu  Zeitraum  von  120  .Jahren  er- 
schöpft. Pas  zweite  Erzlatfer  be- 
treffende Zahlen  lassen  sich  heute 
noch  nicht  ansehen .  da  die  hishcr 
festgestellten  Paten  nicht  hinreichend 
sind.  Andere  auf  dein  jenseitigen 
l'fer  des  I'ervvokainennoi  angestellte 
Nachforsehuiiffen  stießen  auf  zwei 
weitere  Erzlager,  jedoch  auch  hier 
sind  die  Voruntersuchungen  noch  zu 
oberflächlich,  um  nähere  Zahlen- 
angaben machen  zu  können.  Aher 
wie  es  nun  auch  um  den  Bestand 
dieses  zweiten,  dritten  und  vierten 
Krzlairers  bestellt  sein  majr,  jedeii- 
falls  ist  das  erste  l.affer,  von  dem- 
hier  die  K.de  sein  soll,  auch  l>ei 
vorsichtigster  Berechnung  an  und 
für  sich  ^ roll  ffenutr,  um  wahrend 
eines  mehrere  Generationen  um- 
fassenden Zeitraumes  eine  Anzahl 
von  Hochöfen  zu  speisen.  Pas  Erz- 
lager ist  ohne  dazwischen  ffi- 
lajrerte  Felsen  aus  einer  Reihe 
von  Erzschichten  zusauimenffesetzt, 
die  durch  eine  Schicht  Schcideklcüierz 
in  Laffen  von  etwa  2  cm  Picke  von- 


Leistuiifrsfahiffkeit  man  aher  durch  allmähliche 
Verffröliertniff  auf  50  000  t  für  das  Jahr  er- 
höhen will.  In  Rußland  rechnet  man  durch- 
schnittlich hei  Holzkohlenhochöfeii  mit  einer 
Tagesproduktion  von  28  t.  so  dall  ein  (»fen  die 
oben  niiffeffehenen  10  000  t  zu  liefern  imstande 
ist.  Für  die  spatere  Entwicklung  sind  demnach 
fünf  Hochöfen  von  der  oezeichneten  Piirch- 
schnittsleistunjf  erforderlich.  Pie  allgemeine 
Lap>  des  Werks  ist  folgende :  Das  Erzlager 
befindet  sich  am  Westahhatiff  des  Trais,  im 
(iouvernement  Renn.  Kreis  Tscherdiusk,  und 
stellt  einen  zwischen  den  Flüssen  Elija  und  I'erwo- 
kamennoi  freistehenden  massiven  Berffketrel  dar. 
der  fferad  nach  der  Mündungsstelle,  heider  Flüsse 
hin  in  einer  Höhe  von  107  m  senkrecht  abfällt. 
Nach  der  cntffeffeiiffesetzten  Seite  zu  ffeht  der 
Berp  in  ein  Plateau  über,  das  mit  leichter 
Xeiffunff  in  ein  zweites  Erzlager  verlauft.  Pic 
Untersucliunfren  des  ersten  Erzlasrers  haben  einst- 
weilen eine  Tiefe  von  ßfi  m  und  eine  vordere 
Aiisii  htstl.tclie  von  210  X  420  m  ergehen.  Nichts- 
destoweniger ist  die  Vermutung  vollkommen  be- 
gründet, daß  die  bisher  festgestellten  Messungen 
der  Tiefe  und  Breite  des  Erzlagers  noch  weit 
übertroffen  werden.  Eine  Tiefe  von  nur  40  m 
voraussetzend  —  bei  einem  Gewicht  von  2.75  t 
f.  d.  cbm  Erz  -  erffibt  sich  ein  Vorrat  von 
etwa    10  00000t»  t.     Ein   solches    I .affer  wird 
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einander  getrennt  sind.  Die  Anwendung  von 
Sprengstoffen  ist  vollkommen  unnötig:,  wodurch 
«Ii»'  Erzförderung  bedeutend  verbilligt  wird. 

Analyse  der  Erze: 

Ewon  52,5% 

Aluminium,  Silizium  5,8  . 

Phosphor  U.17  „ 

Kin  Schwcfelgehalt  lalit  sich  nicht  nach- 
weisen; durch  Kosten  wird  der  Eisengehalt  auf 
etwa  60°'o  gesteigert.  Ein  Pud  <=  1  «>,38  k»r i 
gefördertes  Erz  kostete  nach  genauen  Ermitt- 
lungen unter  den  jetzigen  Verhilltnissen  nach 
dem  Rösten  l'  i  Kopeken,  d.  i.  die  metrische 
Tonne  KU   I'udi  rd.  2,31 


65  Volumprozente  d.  i.  0,65  X  <M  <>(><)  =  31»  000 
Kubik-Saschen  Kohlen  zurück.  Einen  derartigen 
Verkohlungsofen,  wie  er  gegenwärtig  allgemein  im 
Gebrauch  ist,  stellt  untenstehende  Abbildung  dar. 
Der  Ofen  ähnelt  in  mancher  Hinsicht  dem  von 
A.  (iouvy  in  „La  Siderurgio  dans  l'Oural  tneri- 
dion.il"  *  beschriebenen,  ist  jedoch  in  der  Mitte 
durch  eine  Scheidewand  in  zwei  Kammern  geteilt, 
die  durch  Klappen  ein-  und  ausgeschaltet  werden 
können.  Die  Arbeitsweise  ist  die  folgende:  Nach- 
dem bei  Inbetriebsetzung  beide  Kammern  mit  Holz 
gefüllt  sind,  werden  die  aus  Blech  bestehenden 
Türen  H  oben  und  unten  vor  die  Einsteige- 
(»effnungen  gestellt   und  die  Fugen  mit  nassem 


Flußspat.  Derselbe  befindet  sich  in  un- 
mittelbarer Nahe  der  Erzfelder  als  kompaktes 
Lager  von  150  m  Höhe  und  ist  von  bemerkens- 
werter Güte,  ohne  für  das  Schmelzen  schädliche 
Anzeichen.  Das  Lager  befindet  sich  zwischen 
den  beiden  Flüssen  Unja  und  IVrwokamcnnoi. 
Die  Transportkosten  sind  sehr  gering:  ein  l'ud 
kostet  nur  1  Kop.  =  1.30  ■  $  f.  d.  Tonne. 

Kohle.  Da*  Werk  arbeitet,  wie  alle  Hoch- 
öfen des  Trais,  mit.  Holzkohle,  die  aus  den  um- 
fangreichen in  unmittelbarer  Nahe  Hegenden 
Waldbestanden  gewonnen  wird.  Der  Wald  be- 
deckt eine  Flache  von  160  000  Delijatin,  das  sind 
174  000  Hektar.  Man  teilt  diesen  Hcstand,  um 
rationell  zu  arbeiten,  in  HO  Schlage  ein;  indem 
jedes  Jahr  ein  Schlag  gefallt  und  dann  wieder 
aufgeforstet  wird,  ergeben  sich  mindestens 
30  Kubik-Saschen  Holz  pro  Delijatin  <21U,5  cbmi. 
also  insgesamt  f.  d.  Jahr  60  000  Kubik- 
Saschen  Holz.    Hiervon  bleiben  beim  Verkohlen 


Lehm  abgedichtet.  Hierauf  wird  gefeuert;  die 
Flamme  steigt  durch  den  senkrechten  Schacht 
in  die  Höhe  und  zieht  durch  die  linke  Kammer, 
deren  Zulali  geöffnet  ist,  wahrend  die  rechte 
abgeschlossen  bleibt.  Wie  aus  der  Figur  er- 
sichtlich, werden  die  im  Hoden  der  Kammer 
befindlichen  Kanüle  a  mit  Steinen  abgedeckt, 
und  zwar  so,  datt  die  Destillat ionsgase  seitlich 
durch  freigelassene  Oeffnungeii  in  dieselben  und 
von  da  zum  Kamin  b  gelangen  können.  Die 
Kanäle  haben  Zugschieber  c  zur  Regulierung. 
Ist  der  Inhalt  der  linken  Kammer  verkohlt,  so 
wird  die  Zuleitungsklappe  geschlossen  und  die 
Hitze  in  die  rechte  Kammer  übergeleitet.  Man 
lilttt  nun  den  Inhalt  der  linken  Seite  langsam 
erkalten,  räumt  aus  und  füllt  wieder  mit  Holz. 
Inzwischen  ist  die  andere  Seite  gar,  kühlt  ab, 
wird  ausgeräumt,  wieder  gefüllt   usw.  Dieser 
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Ofen  bestellt  als«  eigentlich  aus  zwei  nnein- 
andergcbnuten  einzelnen  Oefen,  hat  jedoch  den 
Vorteil,  daß  eine  gemeinsame  Feuerung  vor- 
ist, die  ununterbrochen  betrieben  werden 
i.  Man  erspart  dadurch  nicht  unerheblich  an 
Brennmaterial.  Der  Kinsatz  bei  obigem  Ofen  für 
beide  Seiten  zusammen  betragt  <>5  cbm  Holz;  der 
Ofen  ermöglicht  im  Monat  etwa  4  Umsätze  (für 
beide  Seiten  zusammen)  und  zwar  beansprucht: 

(Um  Laden                          .      .   .  1  '/»  ToK 

die  Destillation  .  .    3  „ 

die  Abkühlung  den  Ofen*             .  1  1  i  „ 

(Ihm  AuHladeu   1  'Ii  „ 

zusammen:    7  1  »  Tage. 

Es  ist  ersichtlich,  daß  bei  so  kleinem 
Fassungsraum  eine  große  Anzahl  Oefen  benötigt 
wird,  um  den  Hochofenhedarf  zu  decken.  Man 
ist  deshalb  in  Amerika  zum  Mau  von  Ver- 
kohlungsöfen  mit  150  bis  200  cbm  Fassungs- 
raum  übergegangen»  und  kommt  dadurch  mit 
einer  geringeren  Anzahl  aus.  In  Schweden 
wurden  sogar  Oefen  von  800  cbm  Inhalt  auf- 
gestellt, doch  sind  die  Resultate  zu  wenig 
bekannt,  um  über  ihre  Brauchbarkeit  ein  Urteil 
abgeben  zu  können.  I>ie  Verkohlung  des  Holzes 
findet  in  unmittelbarer  Nahe  des  Hochofens  statt. 
Der  Wald  wird  an  mehreren  Stellen  von  Flüssen 
und  Bachen  durchschnitten,  die  sich  oberhalb 
des  Erzlagers  in  die  l'n.ja  ergießen;  alle  diese 
Wasserlaufe  können  in  hinreichendem  Maße  zur 
Flößerei  gebraucht  werden.  Die  größte  Ent- 
fernung zwischen  dieseu  Wasserlflnfen  übersteigt 
nicht  15  Kilometer,  so  daß  dementsprechend  die 
am  weitesten  entlegenen  Hitzschlage  nicht  mehr 
als  7,5  Kilometer  vom  Wasser  entfernt  liefen. 

Die  Zufuhr  des  Holzes  zu  den  Flüssen  kostet: 

f.  iL  l 

für  0.5  km 
.    UO  . 
.    1.5  . 

-  2.0  . 
.    2,5  . 

-  - 

.  4,0    .  . 

.  4,5    ,  . 

.  5,0    „  . 

.  Ii.«»    .  . 

»  T  um)  7,5 

nl*o  für  12  verschieden.' 
Entfernungen  15.1.5 

Bei  der  Annahme,  daß  das  Hol/,  sich  auf  diese 
Kntfernungen   gleichmäßig  verfeilt,  ergibt  sich 

15.05 
12 

für  das  Heranbringen  von  1  Kubik-Saschen  Holz 
an  den  Fluß.  Hier  wird  es  einfach  ins  Wasser 
geworfen,  an  geeigneter  Stelle  durch  Stauanlagen 
wieder  herausgefischt  und  dann  den  Verkohlungs- 
öfen  zugeführt.  Das  Verkohlen  eines  Kubik- 
Saschen  Holz  einschließlich  aller  dazu  erforder- 
lichen Arbeiten  und  Reparaturen  an  den  Oefen 


Kübel 


.   .  <>,50 

...  ■ 

.     .  0,li.r) 

0  HO 

.    .  1,00 

.    .  1,15 

.  .  1,30 
.  .  1,45 
.  .  1,50 

1,110 
.  1.70 
1.90 
.   .  2.10 


ein  Durchschnittspreis  von 


=  1.31  Rbl. 


kostet  1.23  Rubel.  Die  Selbstkosten  f.  d.  Pud 
Holzkohlen  setzen  sich  also  wie  folgt  zusammen: 

f.  d.  Kublk-.Sa.chrn 
Rubel 

Konzemdon,  d.  i.  die   Abgabe  an  den 

alten  Staat  ...   1,00 

.Schlagen  den  Holze«  1.50 

Zufuhr  zum  Fluß   1,81 

Flauen   .  0,3« 

Verkühlung   .....  1,23 

5.4H 

Der  Ertrag  an  Holzkohleu  betragt  mindestens 
54  Pud  f.  d.  Kubik-Saschen  Holz;  also  stellt 
sich  ein  Pud  Holzkohlen  auf  10  Kopeken. 

Die  Preise  für  die  Rohmaterialien,  wie  Erz 
und  Holzkohle,  sind  ganz  erheblich  niedriger 
als  diejenigen  in  Zentral- Rußland.  So  sind  z.  B. 
dem  Verfasser  Werke  in  der  Nahe  von  Nishnij- 
Nowgorod  bekannt,  die  für  50  prozentiges  Erz 
frei  Hochofen  15  Kopeken  f.  d.  Pud  zahlen,  für 
die  gleiche  Menge  Holzkohlen  jedoch  22  Kopeken. 

Auf  Orund  der  im  Vorigen  angegebenen 
Daten  stellt  sich  der  Selbstkostenpreis  f.  d.  Pud 
Roheisen  wie  folgt  : 

Erz  mit  «'.(>.>  Eisengehalt: 

!.««  l'uil  zu  1,75  Kopeken   ^to" 

Flubspat  0,2  Pud  zu  1  Kop   0,20 

Holzkohle  1,0  Pud  zu  10  Ko,».             .  .  10,00 

Löhne   2,'JO 

lf.,00 

Hierzu  kommen   alle  I'nkoxten,  Gelullter, 

Ainortinatinn   7,00 

Ki|ianitiir.n   2,o<> 

1  Puil  Roheihcn  kostet  demnach  ....  25,00 
d.  i.  die  Tonne  Iii  X  25  Kop.  -  15,25  Rubel  =33  *. 

Die  Fiitcrlagen  für  vorliegende  Berechnung 
der  Selbstkosten  rühren  teils  aus  den  Geschäfts- 
büchern über  den  jetzigen  Betrieb  her.  andern- 
teils  sind  sie  russischer  Hochnfenpraxi*  ent- 
nommen und  haben  demnach  vollen  Anspruch 
darauf,  als  richtig  angesehen  zu  werden.  Es 
erhellt  also  daraus,  daß  es  im  Fral  schon  jetzt 
Werke  gibt,  die  bei  richtiger  Organisation  von 
Betrieb  und  Verkauf  ihrer  Produkte  in  der  Lage 
sind,  auf  dein  Weltmarkt  mit  den  Erzeugnissen 
anderer  Länder  in  Wettbewerb  treten  zu  können. 
Gelingt  es  daher  dem  Oralen  Witte,  das  Land 
geordneten  Zustanden  etitgegenztifüliren.  so  steht 
der  russischen  Eisenindustrie  auch  jene  Zeit  der 
Blüte  bevor,  wie  sie  sich  in  anderen  Staaten 
aus  ahnlichen  0 runden  entwickelt  bat. 

Oeling!  es  ferner  der  Regierung,  alle  Kreise 
Rußlands  zu  gemeinsamer  vaterländischer  Arbeit 
zu  vereinigen  und  das  wirtschaftliche  Leben  in 
die  richtigen  Bahnen  zu  lenken,  hat  die  Obrig- 
keit die  Absicht,  jene  unendliche  Menge  latenter 
Intelligenz  auszulösen,  die  bisher  nnausgenutzt 
geblieben  ist.  so  wird  sie  sich  nicht  nur  ein 
Verdienst  im  eigenen  Lande  erwerben,  sondern 
auch  das  Ausland  wird  ihr  seine  hohe  An- 
erkennung nicht  versagen  können. 
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Die  Blechwalzwerks -Anlagen  der  Central  Iron  and  Steel  Company, 

Harrisburg,  Pa.* 


Die  Werke  der  Contra!  Inm  und  Steel  Com- 
pany, Harrisburg,  Pa.,  entstanden  1897 
durch  Verschmelzung  der  Central  Iron  Works, 
welche  seit  1852  Kesselbleche  walzten,  mit  dem 
18B9  errichteten  Paxton-Blechwalzwerk  und  dem 
Puddel-  und  Walzwerk  von  Charles  R.  Builey  &  Co., 
das  seit  I8f>7  geschnittene  Nägel  herstellte.  Die 
heutigen  Anlagen  liegen  mit  Ausnahme  der  Hoch- 


der  WindzylindordurehmoBser  2290  mm  und  der 
Hub  1524  mm  beträgt.  Der  Möller  besteht  zu 
94  «o  aus  Mesabierz  und  zu  f><>o  aus  Sinter;  die 
Ofenproduktion  stellt  sich  bei  Ofen  I  auf  135  t 
pro  Tag  und  bei  Ofen  II  auf  155  t.  An  Gicht- 
staub gehen  weniger  als  2  o0  Hes  Erzgewiehtes 
verloren:  das  tatsächliche  Er/ausbringen  steht 
nur  1  o'o  hinter  dem  berechneten.   Dieses  günstige 
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Abbildung  1. 


ofen  zwischen  der  Pennsylvania- Eisenhahn  und 
dem  Susquehanna- Kluß;  das  Hochofenwerk  ist 
auf  der  andern  Seite  der  Eisenbahn  gebaut.  Es 
besteht  aus  zwoi  äußerst  schlanken  tiefen  von 
folgenden  Abmessungen : 

Ofrn  I  Ofrn  II 

22,8t«)  in    24,-584  m 
2,74:i  „      2,S1«i  , 


Gesamthöho  .... 
tiestelldurchmesser 


Kohlensackdurehmesser  4,2I>7 


(iichtdurchmessor  . 
Uasfangdurchmosser 
Eormenzahl  .... 


.1.048  , 
1.829  . 
10 


4.2U7  , 
3,048  , 

10 


Der  Wind  wird  von  zwei  Weimer-tiehläse- 
maxhinen  geliefert,  welche  für  Ofen  I  1041  mm 
Dampfzylinderdurchm.,  22Ni  mm  Windzylinder- 
durcbmesser  und  1219  mm  Hub  haben,  während 
flir  Ofen  II  <ler  Dampfzylinderdurchm.  1270  mm. 


,The  Iron  Age«,  4.  I.  l!Mi  S.  44  bis  51. 


Ergebnis  würde  wohl  nicht  erzielt  werden,  wenn 
nicht  Möllern  und  Hegichten  von  Hand  geschähe, 
so  da  Ii  eine  ständige  Aufsicht  und  Kontrolle 
möglich  i.-t.  Zur  Erzielung  der  im  Verhältnis 
zum  geringen  ( iestelldun  Innerer  buhen  Ofen- 
produktion trägt  wesentlich  die  hohe  Eormen- 
zahl bei,  welche  beim  Erblasen  von  silizium- 
armem  Koheisen  nur  nützlich  wirkt.  Das  Huh- 
eisen  wird  bislang  in  Massel  form  zum  Stahlwerk 
geschafft,  jedoch  hat  man  für  die  Zukunft  eine 
Brücke  über  die  Eisenbahn  vorgesehen,  welche 
die  Zufuhr  des  Hüssigen  Eisens  nach  den  Martin- 
öfen erleichtern  soll. 

Das  Stahlwerk  (Abbild.  1  und  2\  umfallt  vier 
basische  50  t  -  Martinöfen.  Die  Halle  bat  eine 
Länge  von  !>2'  :  m  und  eine  Breite  vmi  über  40  in, 
wovon  17'  i  in  auf  die  tiielihallenseite  entfallen, 
eine  außergewöhnliche  Ausdehnung,  die  weiten 
Spielraum  fUrdeleiso,  Kokillen  usw.  bietet  und  bei 
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Ofonreparaturen,  Durchbrliehen  usw.  die  Ueber- 
sichtlicbkeit  nicht  hemmt.  Eine  Eigentümlich- 
keit der  Anlage  besteht  darin,  daß  die  Oefen  im 
Vorhält  nix  zu  ihrer  eigentlichen  Leistung  größere 
Abmessungen  erhalten  hüben,  um  so  oinen  Hotten 
Betrieb  sicherzustellen.  Die  Regeneratoren, 
welche  mit  geräumigen  Schluckensäcken  ver- 
sehen und  zur  Erleichterung  von  Ausbesserungen 
von  beiden  Soiton  zugänglich  sind,  stehen  paar- 
weise zusammen  und  sind  von  J_  Trägern  und 
l'latten  umschlossen.  Zum  Umschalten  von  (hw 
und  Luft  dionon  Glnckenventile.  Die  Blöcke 
werden  in  Gruppen  von  unten  gogossen.  Hin 
elektrischer  100 1  -  l<aufkrun  nebst  einer  Hilfs- 
hebevorrichtung  von  2öt  Tragfähigkeit  beherrscht 
die  Gießhalle.  Das  Beschicken  der  Martinöfen 
erfolgt  mittels  einer  Wellmanschen  Chargier- 
ninschino.    Ueher  den  Oefen  und  der  Platt  form 


Wellnian  -  Erzeuger  auf.  welche  drei  Glühöfen 
speisen:  ferner  sind  drei  Wärmöfen  mit  Kohlen- 
feuerung vorhanden.  Zwei  hydraulische  Konnody- 
Aiken- Krane  von  ü  t  besorgen  das  Einsetzen  und 
Ausziehen  der  Oefen.  Eine  Batterie  von  8  Kesseln 
mit  autmnatischer  Schür-  und  Hoizvorrichtung 
liefert  den  Dumpf  für  eine  2000  pferdige  Tandem 
Compound- Maschine  von  R.  Wetherill  &  Co.  Das 
Schwungrad  von  8144  mm  Durchmesser  wiegt 
~i)  t :  die  Maschine  macht  SO  Umdrehungen  ;  das 
Auswechseln  der  Walzen  gesebioht  durch  zwei 
hydraulische  2ö  t- Kranen.  Das  Trio  besitzt  Wulzen 
von  8200  mm  Bullenliiuge;  die  obere  und  untere 
Walze  haben  einen  Durchmesser  von  8»>8  mm 
und  ein  Gewicht  von  87000  Pfund. 

Die  Bewegung  der  Druckschrauben  geschieht 
elektrisch.  Auf  diesem  Triogertist,  das  mit  gut 
eingerichteten  Hebet ischen  ausgestattet  ist.  wer- 
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Abbildung  2. 


beiludet  sich  ein  elektrisch  angetriebener  Lauf- 
kran von  öOt  und  eine  Hilfshebevorrichtung  von 
10 1  Tragfähigkeit.  Die  Gaserzougeranlage  ent- 
hält 16  Generatoren,  wolcho  wnssorvorschlossenen 
Boden  und  wassergekühltes  Oberteil  besitzen. 
Abbildung  8  bringt  einen  Querschnitt  durch 
Generator,  Ventile,  Kanüle  usw.  Die  Stahl- 
erzeugung beträgt  etwa  400  t  pro  Tag. 

Das  Paxton-Blechwalzwerk  Nr.  1  besteht 
aus  einem  12<i"-Trio  und  wurde  im  .Jahre  1898  von 
den  Paxton-Werken  gebaut.  Bemerkenswert  er- 
scheint auch  hier  die  reichliche  Raumverteilung, 
namentlich  bezüglich  des  Wurrnbettes.  Dieses 
hat  eine  Länge  von  0!»  Meter,  welche  das  Halten 
einer  größeren  Monge  von  Blechen  zwischen  den 
Walzen  und  den  Schoren  ermöglicht.  Das  Werk 
ist  gut  erleuchtet  und  ventiliert.  Es  werden 
ausschließlich  Stahlbleche  gewalzt.  Die  Zufuhr 
von  Blöcken  und  Brammen  erfolgt  mittels  einer 
Lokomotive,  die  auf  einem  1114  nun  weiten  Geleise 
läuft.  Lagerräume  und  Schuppen,  werden  von 
einem  Vale  &  Tovvne  l.okomotivkran  von  öt 
Tragfähigkeit  bedient.    Die  Gasunlage  weis!  acht 


den  Bleche  bis  zu  8078  mm  Breite  und  U>s  «  in 
Länge  hergestellt.  Am  Ende  des  09  m  langen 
Warmbettes  befinden  sich  zwei  hydraulische 
Scheren,  die  imstande  sind,  Bleche  von  öO  mm 
Dicke  und  8,404  m  Länge  zu  schneiden,  und  eine 
Leistungsfähigkeit  von  200  t  in  zwölf  Stunden 
haben.  Im  Scherenbau  sind  ferner  zwei  Paar 
Kultscheren  und  eine  durch  einen  24 pferdigen 
Motor  angetriebene  Schere  zum  Schneiden  von 
Kessolstirnplutten  bis  zu  8,149  m  Durchmesser. 
Die  Verladoabteilung,  nach  welcher  die  Bleche 
von  don  Scheren  geschafft  werden,  ist  88.820  m 
hing  und  mit  zwei  elektrischen  Laufkranen  von 
8  und  1")  t  Tragfähigkeit  und  einer  Spannung 
von  10,202  m  ausgerüstet.  Man  kann  hier  ohne 
Schwierigkeit  gleichzeitig  sechs  Waggons  beladen : 
es  werden  vorwiegend  Kessel-,  Feuer-  und  Schiffs- 
bloche  gewalzt. 

Das  Walzwerk  Nr.  U  enthält  ein  72"-Trio 
und  ein  S9"-Trio,  die  durch  -MIO-  und  öOOpferdigo 
Maschinen  angetrieben  werden.  Auf  diesen  Ge- 
rüsten werden  Eisen-  und  Stahlbleche  von  klei- 
neren Abmessungen   bis   /.ti   8.17  mm  herum  er- 
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gewalzt.  Es  sind  fllnf  Glühöfen  vorhanden,  die 
mit  Unterwindfeuerung  versehen  sind.  L'eber 
beiden  Walzgerüsten  und  dorn  Nötigung  um  Ende 
der  Wulzen*! rnße  läuft  ein  1',  t-Kr»in.    Von  den 


Abbildung  :i. 


Walzen  gelungen  <lio  Bleche  nach  den  Ficht- 
maschinon  und  von  «In  zu  den  Scheren,  deren 
solche  von  27!M  nun,  2">40  mm,  't(MX  mm  und 
711  mm  vorhanden  sind,  sowie  oino  von  2227  mm 
für  Kesselstirnplatton 
und  zwei  Paar  Kall- 
x  lieren.  Eine  filrheiile 
Walzenstralien  ge- 
meinsame Verlade- 
lialle  wird  durch  einen 
"i  t-Krun  bedient.  Im 
Mai  Fttl'l  wurden  die 
72'-  und  die  »♦"- 
St  ratio  durch  Feuer 
vollständig  zerstört, 
alter  sofort  mit  den 
neuesten  Kinricht un- 
tren wiederum  auf- 
gebaut, besondere 
Aufmerksamkeit  ver- 


liehen Kranarme  angebracht  werden  kann.  Die 
näheren  Einzelheiten  gehen  aus  Abbildung  4 
hervor,  welche  einen  Ofen  im  Schnitt  zeigt,  durch 
dessen  Tür  A  die  Schaufel  B  eine  Bramme  C 
einsetzt.  Der  gebogene  Arm  D,  der  die 
Schaufel  am  unteren  freien  Kndo  K 
trägt,  hängt  bei  F  am  Kran,  so  dall 
der  vertikale  Teil  des  Armes  sich  vor 
der  Ofentür  befindet,  während  die 
Schaufel  B  mit  der  Bramme  in  den 
Ofen  eingeführt  wird  ;  die  Bramme  liegt 
senkrecht  unter  «lern  Aufhängepunkt  F 
auf  der  Schaufel,  um  das  Gleichgewicht 
herzustellen.  Die  Finsot /.Vorrichtung  be- 
steht aus  der  Schaufel  B,  dein  mittleren 
Teile  (i  und  dem  verlängerten  Stiel  H 
und  ist  aus  einem  Stück  hergestellt.  Da 
der  Stiel  II  einen  kleineren  Querschnitt 
hat  als  der  mittlere  Teil  (i,  so  kann  er 
leicht  durch  das  Lager  K  hindurch- 
gerührt werden,  bevor  die  Handgriff- 
stange .1  dicht  am  Ende  von  H  ein- 
gefügt ist.  Das  mittlere  Zapfonstück  G 
ist  länger  als  das  Lager  E  und  ruht 
nur  lose  in  ihm,  so  daß  die  Schaufel 
gedreht  und  auch  in  größerer  oder  ge- 
ringerer Entfernung  in  den  Ofen  hinein 
ausgestreckt  werden  kann,  je  nach  .der 
Größe  des  Ofens  oder  dor  zu  würmenden 
Blöcke  und  Brammen;  zur  Festklem- 
mung  dienen  die  Ringe  K  und  L. 

Diese  Schaufel  hat  sich  als  eine  ein- 
fache, hillige  und  wirksame  Vorrichtung 
für  die  verschiedensten  Arbeiten  bei  den 
Wiirmöfen  erwiesen.  Sie  erspart  Arbeit  und  liefert 
ein  sauberes  Produkt,  frei  von  Ziegel-  und  Sand- 
spuren usw.,  was  besonders  bei  der  I  lerstellung  von 
Stahlblechen  von  Wert  ist ;  sie  verringert  ferner 


Abbildung 


dient  im  Walzwerk  II  die  Vorrichtung  zum  Ein- 
setzen und  Ausziehen  der  Blocke  und  Brammen 
aus  den  Glühöfen.  Sie  st  eilt  eine  von  Samuel  M.Guti, 
Koading,  Fa..  entworfene  <  »fenschaufel  dar,  welche 
an  einem  elektrischen  Laufkran  von  15,240  m 
Spannweite  hängt,  aber  auch  an  einem  gowöhn- 


die  Abnutzung  des  Ofenbodens  sowie  den  Brenn- 
stoffverbrauch, letztere-,  weil  die  Türen  nur 
geringe  Zeit  offen  zu  stehen  liraucheu ;  endlich 
kann  der  Ofen  vidi  beschickt  werden,  da  mau 
keinen  Fiat/,  für  das  Fmwenden  derer-ten  Blöcke 
benötigt.    Eine  Abkühlung  der  Schaufel  i-t  nicht 
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erforderlich,  sie  kann  auch  bei  Bohr  hoher  Tem- 
peratur benutzt  werden:  biegt  sie  sich  nach 
unten,  ho  dreht  man  sie  herum,  und  der  nächst- 
folgende Block  macht  sie  wieder  gerade  ;  zugleich 
wird  auf  diese  Weise  auch  das  Abschrecken  des 
Blockes  an  der  Berührungsseito  vermieden.  Fällt 
ein  Block  auf  den  Boden,  so  kann  die  Schaufel 
gesenkt  werden,  um  ihn  aufzuheben ;  desgleichen 
lassen  sich  schwere  Stücke  mit  ihr  bei  Repara- 
turen usw.  heranschaffen,  sowie  Türen  und  Tür- 
rahmen auswechseln,  ohne  den  Ofen  abzukühlen. 

Das  U  n iver.Mil- 
walzwerk  befindet 
sich  seit  Dezember 
M)2  im  Betrieb;  es 
besteht  aus  einer  2~>"- 
Walzenstraße,  welche 
Bleche  von  20,' I  bis 
lOWi  mm  Breite  und 
bis27,4m  Länge  walzt: 
es  war  das  erste  Uni- 
versalwalzwerk ,  das 
Blochs! reifen  üher!M4 
mm  Breite  lieferte. 
Die  Walzen  werden 
durch  ein  Paar  Porter 
Hamilton  -  Reversier- 
maschinen,  7I!2  X.  1Ö24 
mm,  jede  von  lö()0 
P.  S.,  angetrieben.  An 
Wärmöfen  sind  vior 
Aiken  -  Regenerativ- 
fifen  nebst  zehn  (ias- 
erzeugern  vorhanden : 
die  Rekordleistung  die- 
ser Oofen  war,  für  201  t  Kertigmaterial  kalten 
Stahl  in  12  Stunden  zu  erhitzen.  Die  Oefen  wer- 
den durch  einen  elektrischen  Kran  mit  Schaufel 
beschickt ,  die  auch  die  Blöcke  herauszieht  und 
den  Walzen  zufuhrt.  Der  Lagerraum,  von  dem 
Blöcke  und  Brammen  nach  den  Oefen  geschafft 
werden,  wird  durch  einen  Lokomotivkran  von 
10  t  Tragfähigkeit  und  die  Verladeabteilung  von 
einem  1">  t-Kran  beherrscht. 

Im  Jahre  1H1I7  wurde  dem  Werke  eine  be- 
sondere Abteilung  zum  KUmpeln  und  Bördeln 
der  Bleche  beigefügt.  Die  Anlage  brannte  im 
Juni  ab  und  wurde  im  Oktober  desselben  Jahres, 
völlig  neu  und  vergrößert,  dem  Betriebe  wiodor 
UbergV'ben.  Die  Abteilung  ist  mit  schweren  Wasser- 
druek  pressen,  Lochst  anzen, Bohrmasch  inen.Dampf- 


hammer  usw.  ausgestattet  und  fertigt  u.a.  Kessel- 
stirnplatten von  HOT»  bis  .XYA)  nun  Durchmesser  an. 

Die  Ausrüstung  des  mechanisc  h-technischen 
Probierlaboratoriunis  besteht  aus  einer  Olsen- 
Probiermaschine  für  200000  Pfund  und  einer  für 
100000  Pfund  Leistung  sowie  aus  einer  Sellers-Kräs- 
masehinc,  einer  hydraulischen  Presse  und  aus 
zwei  125  P.  S.  elektrischen  Motoren. 

In  der  Reihe  der  Neueinrichtungen  der 
Central  Iron  and  Steel  Company  sei  zum  Schiuli 
noch  der  Kohlenvorladeanlago  Krwähnung  (getan, 


von  der  Abbildung  einen  Aufriß  bringt.  Da 
die  (ilühöfen  der  72'-  und  Kil'-Walzenstraße,  da« 
Kesselhaus  des  Universalwalzwerkos  und  die 
(ieneratoranlage  <les  letzteren  an  einem  Dreieck 
zusammenstoßen,  so  bat  die  Kohlenverladeanlage 
den  Zweck,  an  alle  drei  Verhrauchsstellen  die 
Kohlen  zu  liefern.  Den  Mittelpunkt  der  Anlage 
stellt  die  Turmkonstruktion  dar.  Die  Kohle  wird 
aus  den  Waggons  in  eine  (irube  ausgeladen  und 
von  dort  mittels  Eimer  nach  oben  in  den  Turm 
hinaufgezogen,  wo  der  Inhalt  in  einen  Trichter 
fällt ;  von  diesem  Trichter  zweigen  sich  mehrere 
Ausgänge  ab,  welche  die  Kohle  auf  die  verschie- 
denen Bedarfspunkte  verteilen.  Auf  diese  Weise 
sollen  in  10  Stunden  öU)  t  Kohle  umgeladen 
werden  können.  {hkur  Simmersbach. 
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Die  elektrische  Kraftübertragung  auf  Hüttenwerken. 


Von  F.  Janssen -Berlin. 
III.  Teil.» 


Kosten  der  E u e  r  gi e e  r  z  e  u  g  u  n  g  —  eine 
Studie.  Ks  sind  nachstehend  (in  den  An- 
lagen 1,  2  und  3)  drei  elektrische  Zentralen  ver- 
schiedener Größen  durchgerechnet,  und  zwar  sind 
die  Anlage-  und  Betriebskosten  für  modern  ein- 
gerichtete Krafthfluser  zusammengestellt.  All- 
gemein gültige  Zahlen  lassen  sich  naturgemäß  nicht 
gelten:  es  spielen  für  die  Beschaffung  der  Ein- 
richtungen und  deren  Betrieh  häutig  Einflüsse  mit. 
die  sich  nicht  zahlenmäßig  normalisieren  und 
schematisieren  lassen,  ganz  davon  abgesehen,  daß 
jede  Aufgabe  individuell  behandelt  sein  will.  Aber 
man  kann  doch  aufgrund  der  Ergebnisse,  welche 
für  die  durchgerechneten  charakteristischen  Bei- 
spiele gelten,  vergleichende.  Betrachtungen  an- 
stellen, die  allgemeinere  Gültigkeit  gewonnen 
halien.  Ausgehend  von  Krafthäusern  mit  Kolben- 
dampfdynamos sind  diese  vergleichenden  Be- 
trachtungen ausgedehnt  auf  die  ebenfalls  in  den 
vorigen  Altschnitten  behandelten  Energieerzeuger: 
Turbodynamos  und  Gasdynatnos.  und  zwar  bei 
Verwertung  von  Abgasen  sowohl  wie  auch  unter 
der  Annahme,  daß  die  Kessel  bezw.  Generatoren 
mit  Kohlen  geheizt  werden  müssen.  Bei  Durch- 
rechnung der  Zentrah-n  in  Anlage  1,  2  und  3, 
die  sich  übrigens  auf  erstklassige  Ausführungen 
stützen,  wurde  angenommen,  daß  die  Dynamos 
von  Kolbcndampfmaschiiicn  angetrieben  sind,  und 
die  zugehörigen  Kessel  sämtlich  gestoeht  werden. 
Naturgemäß  gelten  die  eingesetzten  Preise,  die 
von  der  Konjunktur,  der  Lage  der  Werke  und 
anderem  beeinflußt  werden,  nur  annflhernd  :  des- 
gleichen sind  im  allgemeinen  ganz  normale  Grün- 
diingsverhältuisse  vorausgesetzt ;  Kosten  für  Pla- 
nierungen  und  Entwässerungen  usw..  ebenso  für 
Grundstückserwerb  sind  nicht  berücksichtigt.  Inden 
Aufstellungen  für  die  jährlich  n  Betriebskosten  sind 
alle  Ansätze  rei  tili  h  bemessen;  vorliegende  Be- 
triebsausweise selbst  alterer  Anlagen  zeigen  das 
ohne  weiteres.     Zusammengestellt  ergibt  sieh: 

Tabelle  I. 
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Diese  Zusammenstellung  zeifft,  in  welchem 
ungefähren  Verhältnis  die  Baukosten  f.  d.  P.  S. 
sowie  die  Erzeugungskosten  f.  d.  P.  S.  'Stde.  ge- 
ringer werden,  je  größer  die  Zentralenleistung. 
Es  sei  an  dieser  .Stelle  nochmals  auf  den  Ein- 
fluß der  Größenteilung  der  Maschinen-  und 
Kesselaggregate  hingewiesen.  Je  größer  die 
Einheit,  desto  geringer  die  Bau-  und  Betriebs- 
kosten für  die  wirklich  in  Betrieb  befindlichen 
Maschinen :  dadur  h  aber,  daß  ebenso  große  Ein- 
heiten zur  Reser  *•  vorhanden  sein  müssen,  wird 
der  günstige  Einfluß,  besonders  bei  kleineren 
Zentralen,  wieder  teilweise  aufgehoben.  Aus 
diesem  Grunde  ist  es  von  großer  Bedeutung, 
daß  benachbarte  Zentralen  i  Hüttenzeiitralen  mit 
Bergwerkszentralen  oder  beide  mit  größeren 
Feberlandzentraleni  sich  gegenseitig  aushelfen 
können,  so  daß  die  benötigten  Reserven  auf  den 
geringsten  Umfang  beschrankt  werden.  Einige 
Neuanlagen  haben  diese  Vorteile  bereits  weit- 
gehend berücksichtigt. 

Selbst  für  den  Fall,  daß  eine  Hütte  mit 
Gleichstrom  ohne  Reserven  arbeitet,  eine  be- 
nachbarte Zeche  dagegen,  welche  zur  Energie- 
lieferung herangezogen  werden  kann.  Drehst rorn- 
reserven  zur  Verfügung  hat,  kann  die  Be- 
schaffung eines  Drehstroiii-Gleichstromumformers 
(Synchronomotori  mit  zugehörigem  Verbin- 
dungskabel zwischen  den  beiden  Zentralen  unter 
Umständen  zweckmäßiger  sein,  als  die  Erweite- 
rung der  Hüttenzentrale  mit  eigenen  Energie- 
erzeugern :  es  müssen  diese  Falle  jeweilig  auf 
Wirtschaftlichkeit  durchgerechnet  werden:  ver- 
allgemeinern lassen  sich  diese  Vorschläge  natur- 
gemäß nicht. 

Wie  aus  den  Betricbskostenrcchnungen  her- 
vorgeht, wird  der  Selbstkostenpreis  für  die 
P.  S.  Stde.  hauptsächlich  durch  die  aufzuwenden- 
den Brennstoffkosten  beeinflußt.  In  den  obigen 
Aufstellungen  betragen  die  Brcnnstoffkosten  für 
verschiedene  Kohlenpreise  : 

Tabelle  II. 


Ku*len 
Im  I  i 
Kohl™ 

f r.  i 


Ko.t-n  für  I  l'.S  s„ir 


22W»     V.tM.'iO     :mt        2iO  ■>  2,!t 

•»Mio    I2O510O      2'»l         2<H»  2">  2,2* 

I2IN.0  2h;o:»ini    21«       imo       20  i.<... 


•  Vergl.  .Stahl  und  lüsen*  l9H.r.  Nr.  IX  H.  Mit, 
Nr.  XV  S.  H75,  Xr.  XVI  S.         Nr.  XIX  S.  1 1  hj. 


IMNI         MX»  UM»». 

es       r>       es.      es.      p.s  es 

ZmtraU  Zrnlrj.1.  Z.nlr.|.  /.-ntral.'  /.  nlr.l.-  /.-«Irak 

«          •)         d          »         %         %  v 


1 1 
I 

I'. 


2.»  2 
2,ii 


2.u.'t 
2.2  s 

2..M 


1.7 
I." 

2.1 


«4.:» 


r,  1 tift 
»,:>..yi  es,;»; 
••s.T  Tl.; 
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26.  Jahr*.  Nr.  4. 


Anlage  1 . 

Zentrale  1500  elf.  P.S. 

mit  drei  Dampfdyitaiiios  zu  je  7'><»  efl.  }',  S.  <  Reserve  7f>0  eff.  I».  S.i.   (il.ielistroin  550  Volt. 


Po«. 


Anlagekosten. 

,  I.   K  c  s  s  c  1  a  n  I  a  g  i*. 


- 


1  Drei  Stück  Wasserroh  rkcsscl  mit  Febcr- 

hitzcrn,  Kesseldruck  12  Atin.,  Heiz- 
fläche je  35»»  qm.  Feberhitzcr  je  75  qm, 
einschließlich  der  gesamten  »Irob-  und 
Fciiiarmatur,  betriebsfertig  aufgestellt      »'.5  550 

2  Kinc  komplette  Kesselspeise-Einriehtung, 

bestehend  aus:  einer  autom.  wirken- 
den Wasaerreinigung,  drei  Ahdampf- 
entülern,   zwei  Diiplexdampfpumpcii. 

betriebsfertig  aufgestellt   1HO0O 

2a  Eine  kompl.  Doppel  -  Kkonomiscranlage      23  000 

3  Hin    Asehenaufzug ,    ■- ■  ns<  -  h  l  i  til  i  <- 1)  der 

Kippwagen     4  300 

4  Die  gesamte  Kohrleitung  innerhalb  den 

Kesselhauses,  einschlieltlich  aller  Zu- 
behörteile, in  betriebsfertiger  Auf- 
stellung   t;  400 

5  Fundamente  h.  Kinmaucrungcn  (Schorn- 

stein) für  die  unter  To*.  1  bin  4  ge- 

nannten  Teile   18  «00 

tl     »Jcbäude  «Kesselbau»  u.  Kohlcnscuuppcn»        25  000 

(iesamtkosten  der  Kesselanlage  155K50 

II.   M  as  c  h  i  n  e  n  a  n  1  a  g  e. 

7  DreiTandeni-Yerbundmaschinen  mit  Kin- 

HpritZ-Kinzelkomlensatioti,  je  750  P.S. 
Normallcistung,  I  OtM)  eff.  I'.  S.  Maximal- 
leistung  bei  135  Fmdrchungcn  i.d.  Mi- 
nute, direkt  gekuppelt  mit  drei  (ileieli- 
strom-DYnamos,  je  500  K\Y„  550  Volt 
Spannung,  ciusflilicllljch  Schaltanlage, 
Verbiiiduiig»lcitungcii  iiml  «■iiis<hlii-LI- 
lieh  betriebsfertiger  Aufstellung    .    .  240000 

8  Kille  Kückkühlaulage  i Kaminkühlcr  mit 

Pumpen),  betriebsfertig  aufgestellt    .  13000 
'.»     Die  gesamte  Kohrlchungsanlage  im  Ma- 
schinenbaus und  zur  Kückkühlaulage       19  500 
Ii)    Montagelaufkran,  Kcparaturwerkstätte, 
Kinrielitiing  für  das  Kcserveinagazin. 
Beleuchtung  des  Kraftwerkes    ,  .   .       17  000 

11  Fundamente,    Fnterkellcrung    und  Kin- 

mauerung  fflr  die  sub  Po».  7  bin  12 

genannten  Teile   2H  800 

12  Ucbäudc   21  "MIO 

(iesaintanlagckosten  d.  Maschinctiaiilage     331»  300 

1 1  e  k  a  m  t  -  A  n  I  a  g  c  k  o  s  t  e  n. 

A.  Kcssclanlagc   155  850 

B.  Ma»ehineiianlage   33!»  300 


Zu.iamm.-n     4!»5  15o 

Betriebskosten  f.  d.  Jahr 

für  eine  Jahreserzctigung  von  durchschnittlich 
9900000  P.S./Stdn. 

I.  A  b»e  h  re  i  b  u  n  ge  n  : 

auf  Maschinen-  und  Kcssclanlagc  —  7  ",, 
von  Po».  1,  2.  2  a,  3.  4.  7,  H,  '.»,  10, 
jHt  =  7o«  von  401  750    *   28  123 


Zu  Ubertragen 

auf  liebttude,  Fundamente.  Sc  hornstein 
usw.  -21  »»«  von  Po».  5.  <i.  II  12.  ist 
=  2'  j  »,,  von  93  400  ♦  

11.  Verzins  u  ni;: 

de»  üesanitkapital»  Pos.  I  bis  12.  ist 
=  4'  t  o«  von  495  150  *  

III.  I'  n  t  e  r  h  a  1 1  u  n  g  : 

von  Maschinen-  und  Kesselanlagc  =2  «■„ 
von  Po».  I,  2,  2  a,  3,  4,  7,  H.  9,  10. 
ist  -  2  o„  von  401  750  •  

von  Gebäuden,  Mauerwerk,  Fundamenten 
u»w.  =  1  o0  von  Pos.  5,  «,  11.  12, 
ist  =  l  «',»  von  93  400  0  

IV.  Bedienung  iTag-  und  Nachtbetrieb): 

350  >  12  =  420t»  jahrliehe  Lohnstutiden 
f.  d.  Schicht. 


28  123 


2  335 
22  282 

S035 
934 


20  OtM»  .  jähr- 
lich, einschlicli- 
lich  Betriebs- 
prä mien 


Bedienungsmannschaft  (f.  d.  Schicht): 

1  <  »lermaschinist 

2  Hilfsmaschinisten 
2  Heizer 
1  Hilfsarbeiter 
I  Schaltbrettwärter 

eins«  hl.  Betriebsleitung  f.d.  Doppclschicht       40  000 

V.  (i  e  f>  a  in  t  -  K  o  h  I  e  n  v  e  r  b  ra  u  <•  h  : 

l'nter  Zugrundelegung  eines  mittleren 
Dainpfverbraiichs  von  8  kg  f.  d.  eff. 
P.S.  Std.  icinschlicUlii-h  Kondcnsator- 
arbeit,  am  Schaltbrett  gemessen I  ergibt 
sieb  bei  Tfacher  Verdampfung  S/7 
1,143  kg  Kohhnverhrauch  f.  d.  eff. 
P.S.  Sid.  Mithin  für  300  v  22  X  1-'<M> 
=_9  in  MI  000  erzeugte  P,  S.  Std. jährlich  : 

ein  Kohlenverbraiich  von     .   .   11300  t 

als  Zuschlag  für  Anheizen, 
Durchheizen  II.  Abschlacken 
10  0  1  130  t 

für  Kondensation*-  nn<l  Strab- 

lungsvcrluste  5'»,.   5<i5  t 

für  Pumpen  u.  Kigenverbraueh 

der  Zentrale  4  «o   -*52  t 

(icsanit-Kohlenverbraueh  13  447  t 

1  t  Kohle  =-  13    .    rrei  Kesselhaus. 

(i.-samt-K.dilenko.ten:  13  >(  13447  t  -      174  81  1 

VI.  Schmier-  und  K  1  e  i  n  tu  a  t  «•  r  i  a  l  i  e  n  .  I00OO 

Jährliche  Ausgaben  zusammen     28«  52»» 

Mithin  kostet  <lie  erzeugte  P.  S.  Std.  rund  2.9  \ 


21,54  Ii  j 
I4,»M>    ?  J 


1'  v  Ii  e  r  s  i  <•  Ii  t. 

ai  Abschreibung  Verzinsung.  ' 

l'iiterlmltung   «1  709 

b)  Bedienung   4»>»HM» 

ci  Brennstolllvosten,  I  t/u  13  »  174  81  1 

dl  Kleinmaterialkosten    .   .    .  10000 

Zusammen   286  520  —  100,00 

NB.   Die  Kosten  für  Speise-  und  Kühlwasser  sind 

vorstehend  nicht  berücksichtigt. 


f.  1,00 
3,4»!  - 
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Anlaßt.  2. 


Zentrale  5000  eff.  P.  S. 


mit  ftinf  Dampfdynamos  zu  je  1200  P.S.  < Reserve  1200  P.S.).    Drehatroin  3000  Volt. 

Betriebskosten  f.  d.  Jahr 

für  ein.«  Jahroserzcugung  von  durrhschnittli.il 

HO  000  000  1>.  S.'Std. 

[.Abschreibungen: 

auf  Maschinen*  und  Kesselanlagc  =  7  °o 
von  Pos.  1,  2,  3,  4,  5,  9.  10,  II.  12, 

13  =  7  o0  von  I  030  300  #   72  121 

auf  Hebäude,  Fundament.-,  Schornstein 
ubw.  -  2'',o0  Ton  Pok.  fi,  7,  8,  14, 
15  =  2',loio  von  174  800  *    ....        4  370 
II.  Verzinsung: 

desGesamtkft|iitals  Po».  I  hin  15  —  4','iO  ü 

von  I  205  100  *   54  230 

III.  l'utcrhaltiing: 

von  Maschinen-  und  Kesselanlagc,  2  »u 
von  Pos.  I,  2.  3,  4,  5,  9.  10,  II,  12. 

13  =  2  %  von  1  030  300  .*   20  (UM 

von  (iebäuden,  Mauerwerk,  Fundamenten 
usw.  =  I  0;o  von  Po».  0,  7,  8,  14,  15. 
=  I  "0  von  174  siH)  .*   ]  7  4h 

I  V.  B  e  d  i  e  n  u  n  g  (Tag-  und  Nachtbetrieb) : 
350  X  12  —  4200  jahrliehe  Lohnstunden 
f.  d.  Sphicht. 


I.  K  c  s  h  e  l  a  n  1  a  g  e. 
Kino     vollständig    betriebsfertig    auf-  ' 
i'o».      gestellte  Kesselanlage  und  zwar: 

1  8  Stück  Waaaerrohrkessel  mit  Heber- 

hitzern,  Kesseldruck  13  Atin.,  Heiz- 
fläche je  325  qm,  Ueberhitzer  75  (|iu, 
mit  Kettenrostfeuerung  und  maach. 
Kohlenförderung ,  einschlieUlieh  der 
gesamten  Grob-  und  Feinarmatur.  .     205  (HM) 

2  Eine  komplette  Ke»*el*|M<ise-Einrichtung 

(ohne  Wasserreinigung)   8  500 

.1    Kino  komplette  Eknnomiseranlagc  (zwei 

Doppel-Ekonomiscr)   48  500 

4  Eine  Aschentransport-Einrichtung  ...        3  800 

5  Die  gesamte  Kohrleitung  innerhalb  den 

Kesselhauses    (als    Kinglcitung  aus- 
gebildet) fertig  verlegt   I5  9(M) 

t>     Fundamente  und  Rinmaucrungen  (ein- 
schließlich   Konten    für  Schornstein, 
Kauehkanäle)  für  die  unter    Pom.  I 
bis  5  genannten  Einriehtungen  .  .   .       35  (UM) 
7     Kessclgchaudc  und  Bctriehsräuine  .   .   .       32  (MH) 
H    l'ebcrdaehtes  Kohlenlager  ....  ._.  14  700 

Anlagekosten  fflr  Keaael     3H4  000 
II.  Masehinenanlagc. 

9  Fünf  Heiüdampfmaschinen  in  Tandem- 
anordnung,  mit  Kinzelkondensation. 
Normale  Leistung  je  1200  eff.  P.  8. 
Dauernde  Maximallcistung  je  1500  P.  S. 
l'mdrehungen  je  107  i.  d.  Minute;  für 
13  Atm.  Dampfdruck,  280"  C.  Dampf- 
temperatur. Dampfverbraiiebe :  4,5  kg 
f.  d.  ind.  P.  S./Std.  normale  Leistung. 
4,7  kg  f.  d.  ind.  P.S.  Std.  maximale 
Leistung.  Die  Maschinen  sind  un- 
mittelbar gekuppelt  mit  fünf  Dreh- 
stromdynamo«  von  je  IIMHi  KW.  Leist. 
3000  Volt,  einschl.  der  zugehörigen 
Errcgoranlagc,  betriebsfertig  aufgest.     C25  00O 

lo  K.ine  komplette  Sehalt-  und  Vcrteilungs- 
anlagc  auf  erhöhter  Bühne,  einschl. 
der  Verbindungsleitungcn  mit  den 
DvnamoH     34  «00 

I  I     F.ine  Kückkflhlanlagc  einsehlielllich  der 

zugehörigen  Pumpwerke   28  400 

12  Die  vollstand.  Rohrleitungsanlagc  inner- 

halb den  Maschinenhauaes  (  FriHch-  und 
Abdampfleirungen,  Einspritz-  uud  Aus- 
gußleitungcn,  Kntlüftung  und  Ent- 
wässerung, sowie  die  Kohrleitung  zur 
Kückkühlung)  .  .  ,   35  (MM) 

13  MontagcUufkran   mit  elektrisch  betrie- 

benem Hubwerk,  F.inrirhtiingen  für 
Magazin  und  Keparaturwerkstätte,  Be- 
leuchtung de»  Kraftwerken  sowie  der 
Nebenräume   25  <iOO 

14  Fundamente,   Unterkellerung  und  Ein- 

mauerung  für  die  sub  Pos.  9  bis  13 
genannten  Einrichtungen  ......       51  5<«( 

IT.    Maschinenbaus  und  Nel.cnraunm  ...  41000 

Anlagekosten  für  Maschinen     841  h»o 

(t  e  s  a  in  t  -  A  n  I  a  g  e  k  o  s  t  e  n. 

A.  Keaselanlage .   .Wiooo 

H.  Masehinenanlagc   84  

Zusammen  I  205  Kki 

IV.» 


Bedienungsmannschaft  f.  d.  Schicht: 

1  übermaarhinist 
4  Hilfsmasehinisten 

2  Heizer 
2  Hilf»arbeiter 


27  900 .«  jähr- 
lich, einnchlieü- 
lich  Betriebs- 

1  Schaltbrettwarter  VT&mU}n 
einschl.  Betrichidcitutig f.d.  Doppclschicht      55  800 

V.  Brennstoffkosten: 

Unter  Zugrundelegung  eines  mittleren 
Dampfvcrbrauehcs  von  7,5  kg  f.  d.  eff. 
P.S.  (einschl.  Kondensator-  u.  Erreger- 
arbeit, am  Schaltbrett  gemessen  I  er- 
gibt sich  bei  7,5facher  Verdampfung: 
7.5,7,5  =  1  kg  Kohlenverbraueh  f.  d. 
eff.  P.  S.  Std.  Mithin  für  3oo  x  22  X 
4500  =  etwa  30  000  000  erzeugte 
P.  S.  Std.  jahrlich: 

Kohlenverbrauch  jährlich    .  .  30  000  t 

als  Zuschlag  f.  Anheizen.  Durch- 
heizen und  Absehlacken  7%    2  100  t 

für  Kondensation«-  und  Strah- 

luugsvcrluate  5  %     ....     1  500  t 

für  Pumpen  u.  Eigenverbrauch 

der  Zentrale  3  0»   JWO  t 

(icsamt-Kohlenverbraneh  34  500  t 
Eine  Tonne  Kohle  13  «  frei  Kesselhaus. 

(leHamt-KohlcnkoMtcn  13  ,-  34500  .  .     44H  500 

VI.  Schmier- und  Kleinmaterialien      27  00« 
Jährliche  Ausgaben     (»M  375 
Mithin  kostet  die  erzeugte  P.  S.'Std.  2,28  \ 

l'e  Ii  e  r  »  i  e  h  t : 

n)  Absehreibung.  Verzinsung, 

l'nterbaltung  

Iii  Bedienung  

i  i  Brennstoff  kosten  .... 
dl  Kleiiimaterialkosten  .   .  . 

Ziisainineii    t;s4  375 

Die  Kosten  für  Speis,-  und  Kühlwasser  sind  vor- 
stehend nicht  berücksichtigt. 

2 


• 

N 

153  075  = 

22.37 

55  mim»  = 

H.l 

11^  .tut  - 

i 

27  (SM)  = 

4,- 

lno. 
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AJLia1c_3.  Zentrale  10000  eff.  P.S. 

mit  6  Dampfdynamos  zu  je  2000  P.S.  (Reserve  2000  P.S.).    prehstrom  3000  Volt. 


46  800 

r,.H) 

8  000 
eise  -  Einrichtung 
»abhängigen  Ein- 


Anlagekosten. 

I.  Kesscia  n  läge. 

Eine  betriebsfertig  aufgestellte  Kessel- 
anlage  von  insgesamt  4500  qm  Heiz- 
fläche (500  qm  Reserve),  enthaltend: 

Neun  "WasserrobrkeBBcl  von  je  .* 
500  qm  Heizfläche,  14  Atm. 

h  25  000  . *   225  000 

einschl.  der  Ueberhitzer  von 

je  115  qm  

Heizfläche  für  35°  f.,  mit 
Kettenrostfeucrung  k  8  500  * 
einschl.  der  gesamten  Grob- 
und  Feinarmatur  . 

Eine  kompl.  Kessel«! 
mit  4  voneinander  u 
heiten  

Eine  Ekonomiseranlage  mit  Oreens 
Doppcl-Ekonomisern  (von  40"  ('.  auf 
130°  C.  Vorwärmung)  

Eine  maschinelle  Kohlen  -  und  Aschen- 
Fördereinrichtung  (m.  Schutttrichtern, 
Aufzug  und  Bandtransport)   28  000 

Die  gesamte  Rohrleitungsanlage  inner- 
halb de»  Kesselhauses  (als  Ringleitung 
ausgebildet)  fertig  montiert  .... 

Fundamente  und  fiinmauerungeii  für 
die  sub  Pos.  1  bis  5  genannten  Ein- 
richtungen, einschl.  Kosten  für  zwei 
Schornsteine  und  die  zugehörigen 
Rauchkanäle   . 

Kesselhaus  und  zugehörige  Retriebs- 
räume,  einschl.  Entlttftungsvorrichtung 

Kohlenbunker  und  Transportbrflcke  . 


35«  300 


11  000 


05  000 


29  500 


54  000 

48  000 
24  500 


der  Kesselwilagc     6 1 6  300 
II.  Maschinenanlage. 


9  Sechs 


liegende  Heißdampf  -  Kolhen- 
linen,  zweikurbelige  Compound, 
mit  Einzelkondensatoren,  normale 
Leistung  je  2200  eff.  P.S.,  dauernde 
maximale  Leistung  je  3000  eff.  P  S. , 
Umdrehungen  94  i.  d.  Minute;  für 
13,5  Atm.  Dampfdruck,  300°  C.  t'eber- 
hitzung.  Dampfverbrauch:  bei  normaler 
Leistung  4,3  kg  f.  d.  ind.  P.  S.,  bei 
maximaler  Leistung  4,6  kg  f.  d.  ind.  P.  S. 
Die  Maschinen  sind  unmittelbar  ge- 
kuppelt mit  sechs  Drchstromdvnamos 
von  je  1500  KW.  Leistung,  3000  Volt 
Spannung,  betriebsfertig  aufgestellt, 
einsc  hl.  der  zugehörigen  Erregeranlage  1  200  000 

10  Die  zugehörige  Schalt-  und  Verteilungs- 

anlage, als  Schaltwagen  und  Scbalt- 
säulen  ausgebildet,  auf  erhöhter  Bühne, 
einschl.  der  zugehörigen  Verbindungs- 
Mchicnen  zu  den  Dynamos  

11  Eine  Kilckkühlanlage    mit  zwei  Kühl- 

türmen,  einschließlich  der  zugehörigen 
Pumpanlage  

12  Die     vollständige  Rohrleitungsanlage 

innerhalb  desMaschinenhanses,  einschl. 

der  Rohrleitung  zu  den  Kühltürmen      58  000 

13  Moutagelaufkran ,    Einrichtungen  für 

Magazin  und  Reparaturwerkstatt,  Be- 
leuchtung von  Kessel-,  Maschinenhaus 
uud  Nubenräumen   30  000 


ti:i  ooo 


45  000 


Po„                                          Uobertrag:  1  396  000 

14  Fundamente,    Unterkellerungen,  Ein- 

mauerung  für  die  sub  Pos.  9  bis  13 

genannten  Teile   »8  OOO 

15  Maschinenhaus  und  Nebenräumlichkeiten  JO  000 

Zusammen  1  544  000 
Oesamt-Anlagekosten. 

A.  Kesselanlage   616  300 

B.  Masehinenanlage   1  544  000 

Im  ganzen  2  160  300 

Betriebskosten  f.  d.  Jahr 

für  eine  Jahreserzeugung  von  durchschnittlich 
66  000  000  P.  S.'Std. 

I.  Abschreibungen: 

auf  Maschinen-  und  Kesselanlage  =  7  % 
von  Pos.  1,  2,  3,  4,  5.  9,  10,  11,  12, 
13=»o,0  von  1  885  800.*     ....  132006 

auf  Gebäude,  Fundamente.  Schornsteine 
usw.  2«;, o0  von  Pos.  6,  7,  8,  14,  15 

=  21/i00  von  274  500    «  8«3 

II.  Verzinsung: 

des  Gesamtkapitals  Po».   1    bis  15  = 

4Vt00  von  2  160  300  .  «   97  213 

III.  Unterhaltung: 

von  Maschinen-  und  Kesselanlage  =  2  o  0 

von  1  885  800  ,*   37  71« 

von  Gebäuden,  Mauerwerk.  Funda- 
menten =  l  «o  von  274  500  «    .  .  .        2  745 

IV.  Bedienung  (Tag-  und  Nachtbetrieb): 
4200  jährliche  Lohnstunden. 
Bedienungsmannschaft  f.  d.  Schicht: 

1  Obermaschinist 
5  Hilfsmaschinisten 


32  750  #  jähr- 
lich, einschließ- 
lich Betriebs- 
prämien 


3  Heizer 
3  Hilfsarbeiter 
1  Schaltbrettwärter 

einschl.  Betriebsleitung  f.  d.  Doppelschicht  65  500 
V.  Brennst  off  kosten: 

Angenommen  mittlerer  Dampfverbrauch 
von  6,9  kg  f.  d.  eff.  P.  S.  (einschl.  Kon- 
densator- und  Erregerarbeit,  am  Schalt- 
brett gemessen)  ergibt  bei  7.8  faeher 
Verdampfung  :  6,9/7,8  =  0,885  kg 
Kohlenverbrauch  für  die  eff.  P.S./Std. 
Gesamtverbrauch  f.  6  6000000 

P.  S.  'Std   58  400  t 

Zuschlag  f.  Anheizen,  Durch- 
heizen usw.  7«„   4  088  „ 

Zuschlag  f.  Kondensations-  u. 
Strahlungsverlliste  4"o    .   .    2  33«  . 
Zuschlag  für   Pumpen  und 
Eigenverbrauch  2  "i«n    .   .    I  4«0  . 
Gesamt-Kohlcnverbrauch  .  .  «6  284  t 

Kohlenkosten    (1   t    Kohle    13    *  frei 

Kesselhaus)  13  X  ««284    8«1  692 

VI.  Schmier-  und  K  1  e  i  n  material  i  en      51  OOO 
Jährliche  Ausgaben  I  254  735 

Mithin  kostet  die  erzeugte  P.S./Std.  1,90  > 

Ue  b  e  r  s  i  c  h  t. 

a)  Abschreibungen.    Verzin-  •* 

siing,  riiterhaltung  .   .  27«  543  = 

b)  Bedienung   «5  50(1  -= 

c)  Bretilistoftkostcn    .   .   .   .  8«l  «92  = 

d)  Kleinmaterialkosten  ...  51  Ooo  = 


's 

22,04 
5,2 

68,7« 
4,00 


5i 
» • 

.:  * 


Zusamn.cn  1  254  735  100,— 
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Die  Brennstoffkosten  mit  fiO  bis  10°(n  der 
jährlichen  Betriebsausgaben  übersteigen  also  in 
allen  Fallen  die  übrigen  Kosten.  Diejenigen  Be- 
triebe, welche  ausschließlich  auf  den  Dampf- 
betrieb (gestochte  Kessel)  angewiesen  sind, 
werden  so  viel  wie  möglich  an  dieser  Stelle  auf 
Ersparnisse  dringen.  Abgesehen  von  der  selbst- 
verständlichen Ausnutzung  moderner  Einrich- 
tungen zur  Verbesserung  der  Dainpfökonomic 
i  Feberhitzer.  Vorwärmer  usw. )  muß  die  Betriebs- 
leitung alle  die  Hilfsmittel  zur  Anwendung 
bringen,  welche  eine  zweckmäßige  Behandlung 
der  Einrichtungen  durch  die  Bedienung  gewähr- 
leisten. Hierzu  gehört  die  dauernde  Kontrolle 
der  Kesselheizung  (trockene  Kohle,  vollkommene 
Verbrennung  usw.)  durch  hantigere  Heizwcrt- 
bestimmungeii,  Einbau  von  Wiegevorrichtungen, 
Kauchgas- Analysator,  Zugmesser,  Teiiipcratur- 
niesser  für  die  Rauchgase  und  den  Dainpfüher- 
hitzi-r  usw.  Das  gleiche  gilt  von  der  Kon- 
trolle über  sachgemäße  Kessclspeisung.  ferner  für 
die  stündige  reherwachung  der  Entwässerungen 
(Kondensationsverlusle),  öfteres  Indizieren  ihr 
Dampfmaschinen  usw. 

Ein  geregelter  l'eberwaehungsdicnst  aufgrund 
von  registrierenden  Apparaten  ist  erfahrungs- 
gemäß ein  wirksames  Mittel,  den  Dampfbetrieb 
möglichst  rationell  zu  gestalten,  t.leichzcitig 
sollte  man  aber  auch  die  Bedienungsmannschaften 
durch  (iewährung  von  Betriebsprämien  an  den 
Ersparnissen  interessieren.  Einige  Werke  halten 
mit  diesem  Prämiensystcm  ausgezeichnete  Er- 
fahrungen gemacht.  Die  hierfür  nötige  Be- 
rechnung der  Selbstkosten  für  die  erzeugte 
I*.  S.  Stde.  ist  ja  auch  ebenso  einfach  wie  genau 
durchzuführen:  Im  Kesselhaus  werden  aufWiegc- 
vorrichtungen  der  Wasser-  und  Kohlenvcrbrauch 
gemessen;  die  erzeugten  P.  S.  Stdn.  werden  an 
den  Zählern  der  Station  abgelesen.  Alle  anderen 
Rechnungsgrundlagen  sind  bekannt  i  siehe  die  Be- 
rechnungen Anlagen  1  Iiis  Hl. 

Eine  größere  Rolle  für  die  Energicerzeiigungs- 
kosten  spielt  naturgemäß  die  Belastung  der  Zen- 
trale, d.  h.  ob  nur  in  einer  oder  in  Doppelschn  itten 
gearbeitet  wird.  Die' Versorgung  einer  Hütte  mit 
elektrischer  Energie  bezw.  der  Betrieb  der  Kraft- 
station wird  sich,  normale  Verhältnisse  voraus- 
gesetzt, nach  folgendem  Programm  vollziehen  : 

1.  Reines  Hochofen  werk.  Tag-  und 
Nachtbetrieb  an  dem  Ofen  selbst.  Wasserstal ion. 
(iebläsemaschinen.tüchtbeschieknng.  Möllerwagen, 
.Möllerkrane.  Kokseinsetz-  und  Ausdrüekmasehinen 
usw.,  eventiiellTagbetrieb  in  den  Verladestationen, 
Sehlackensteinfabrik  usw..  Tag-  und  Nachtbetrieb 
der  Zentrale   gestaltet  sich  relativ  gleichmäßig. 

2.  I  »as  gleiche  gilt  vom  St  ah  1  wer  k  <  M  i  sc  Ii  e  r  - 
a  n  la  gel.  also  auch  von  der  Kombination  1  und  2. 

:i.  Reiner  Walzwerksbetrieb.  Alt- 
gesehen  von  der  Blockstraße,  auf  der  meist  in 
Tag-  und  Nachtschicht   gearbeitet  wird,  kommt 
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ein  Betrieb  in  Tagschicht  auf  den  übrigen 
Straßen  (schwere  Duos  und  Trios,  Mittelcisen- 
straßen.  Feinstraßen,  Draht straßen  i  häutiger  in 
Frage.  Das  gleiche  gilt  von  den  Spezialstraßen 
(Rohrwalzwerke  usw.i,  erst  recht  natürlich  für 
die  zugehörigen  Betriebe  (Adjustagen,  Verlade- 
anlagen usw.».  Besonders  bemerkbar  macht  sich 
die  geringere  Belastung  während  der  Nacht, 
wenn  einige  Straßen,  die  nur  in  Tagschicht 
arbeiten,  mit  Hauptantrieb  ausgerüstet  sind. 

4.  Für  kombinierte  Werke  sub  1,  2 
u  n  d  3  stellt  sich  naturgemäß  der  Belastungs- 
ausgleich  bedeutend  günstiger:  am  günstigsten 
ist  es,  wenn  mehrere  benachbarte  Zentralen 
(Bergwerk  und  Hüttenwerk!  auf  ein  Netz  ar- 
beiten. Die  P.  S.  Stundenberechnung  für  schlecht 
ausgenutzte  Zentralen  ergibt  dann  in  der  Zu- 
sammenstellung folgendes  Bild : 


Tabelle  III. 

IT" 

OröUr  di  r 

Ko«irn 

Milll.rr 

Zentrale 

Jahrlich 

der 

ßrlitvlunff 

ohne- 

rrjcuirlr. 

drr 

Kl'M-ttfD 

f.  s.  sidn. 

v.  s,  istdi-. 

Zi-ntrul«- 

IV  s. 

* 

% 

1500 

9900000 

2.9 

100 

1500 

liOOOOOO 

H,r, 

IUI 

1500 

4000000 

4,4 

40 

ftooo 

aooooooo 

2,2H 

1 .  M  1 

5000 

INOHOOOO 

2,.s:t 

tili 

5000 

I2O00OOO 

:i.r,5 

40 

loooo 

6«O0HOUO 

1.9 

100 

10000 

40000000 

2.32 

60 

10O»M>     I  205O0OOO 

2,94 

40 

I 


Die  angegebenen  Zahlen  lassen  sich  nicht 
ohne  weiteres  verallgemeinern;  genaue  Ergeb- 
nisse können  erst  gewonnen  werden,  wenn  das 
Belastungsdiagramm  während  24  Stunden  fest- 
liegt. Aber  man  übersieht  für  die  zugrunde 
gelegten  Annahmen  den  ungünstigen  Einfluß, 
den  eine  geringere  Ausnutzung  der  Betriebs- 
mittel auf  die  Herstellungskosten  der  P.  S.  Stile, 
hat.  und  es  werden  einige  schlechte  Erfahrungen 
schon  verständlicher,  die  häufig  zuungunsten 
des  elektrischen  Betriebes  angeführt  werden. 

Die  Tur  Iii  n  e  n  z  e  n  t  r  a  le  n.  Die  Vorteile, 
welche  sich  betriebstechnisch  durch  die  Verwen- 
dung der  einfachen  Turbodynamo  ergeben,  sind 
eingangs  gewürdigt  worden.  Der  Einfluß  auf 
die  Selbstkostenrechniingen  hängt  unmittelbar 
mit  ihn  Betriebsvorteilen  zusammen.  Die  Bau- 
kosten der  Kesselanlagen  bleiben  hiervon  un- 
berührt, denselben  Dampft  erbraiich  fur  Kolben- 
dampfmaschinen  und  Turbinen  vorausgesetzt.  Da- 
gegen wi  rden  die  Anlagekosteii  für  die  Kie  igie- 
erzeuger  und  deren  Zubehör  geringer,  und  zwar 
in  den  durchgerechneten  Beispielen  um  etwa 

S  hin  l'J  '  ,,  In  j  di  r     K.oo  |>.  S.-y.eiitrnle 

12  .  is  .  .  .  ;,o..o  „ 
20    .    2;'.  .    .      .     1   . 
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Die  fiektrUche  Kraftübertragung  auf  Hüttentcerken. 


2«.  Jahrg  Nr.  4. 


gleiche  Einheiten  für  die  Turbodynamos  und 
Kolbendampfdynamos  vorausgesetzt.* 

Die  Selbstkosten  für  die  erzeugte  P.  S.  Stile, 
werden  H  l»is  1 5  geringer,  je  nach  der  Größe 
der  Zentrale,  immer  unter  der  Voraussetzung, 
daß  samtliche  Kessel  gostocht  werden.  Die  Er- 
sparnisse sind  nur  ganz  vorsichtig  bemessen,  weil 
über  einzelne  Daten  (beispielsweise  über  die  Er- 
mäßigung der  Reparaturkosten i  noch  zu  wenig 
Erfahrungen  vorliegen,  als  daß  eine  Verall- 
gemeinerung m.  E.  zulässig  ist.  Die  Mehrzahl 
der  Betriebsausweise  ergibt  günstigere  Zahlen. 
Die  durch  die  Einführung  von  Turbodynamos 
gewonnenen  Vorteile:  größere  Betriebseinfach- 
heit, lJlatzers|tarnisse.  bessere  Regulierfähigkeit 
sind  unter  Umständen  sehr  viel  mehr  wert,  als 
dies  zahlenmäßig  in  RentabUitätsrechnungen  sieh 
belegen  laßt. 

Verwertung  von  Abgasen.  Die  ganzen 
Hereehnungen  zeigen  ein  wesentlich  anderes 
Bild,  sobald  eine  Verwertung  von  Abgasen  unter 
den  Kesseln  möglich  ist.  Die  Baukosten  für 
die  Kesselanlagen,  ebenso  für  die  Maschinen- 
anlagen bleiben  im  wesentlichen  dieselben;  hinzu 
kommen  die  Anlagekosten  für  die  Gasreiuigungen, 
für  deren  Größenbemossung  ein  Gasverbrauch 
von  10  cbm  f.  d.  P.  S.,  Stde.  —  an  der  Schalt- 
tafel gerechnet  —  zugrunde  gelegt  sein  möge. 
Die  Reinigungsanlagen  müßten  also  liefern  : 
für  die    150O  1>.  S.-Zentralc  15  000  cbm  stündlich 

*    r      5000     ,       ,  50  000  . 

,    „    10000     .       „        100  000  „ 

Die  ungefähren  Baukosten  werden  betragen : 
3(100  4000  *'  f.  d.  1000  cbm  (ras.  je  nach 
der  Größe  der  Reinigungsanlage,  und  zwar 
enthalten  diese  Einrichtungen:  Röhreiireiniger, 
Theisenwascher  einschließlich  der  zugehörigen 
Kohrleitung  und  Gebäulichkeiten ;  nicht  ein- 
begriffen sind  Gasometer  sowie  Kückkühlanlagen. 
Auch  kann  auf  Reservewascher  verzichtet 
werden,  da  die  Kessel  im  Notfalle  mit  vor- 
gercinigtem  Gas  oder  mit  Kohlen  geheizt  wer- 
den können.  Der  Reinigungswert  berechnet  sich 
im  Mittel  zu  15$  f.  d.  1000  cbm  Gas  i  Kosten 
der  P.  S./Stde.  zu  2  ,_>,  Kosten  für  das  Kubik- 
meter rückgekühlte  Wasser  zu  1  .}  angenommen). 
Ks  ist  in  allen  Fallen  eine  Zeiitralninigungs- 
anlage  für  die  Gase  angenommen,  und  es  ist 
jeweilig  der  Anteil  der  elektrischen  Zentrale 
berücksichtigt.  Hierdurch  ergibt  sich  zu- 
sammengestellt   -    folgendes  Bild: 

•  Bei  großer«!!  Maschineneinheiten  fällt  der  l'nter- 
xchied  ungleich  bedeutender  zuifunsten  der  Turbo- 
dvnamo  aus.  So  wiegt  /..  B.  die  loooo  |\  S.-Turl.ine 
im  Elektrizitätswerk  Essen  190  t,  wovon  |OT  t  «uf 
den  mechanischen  Teil,  H3  t  «uf  die  Dvuainos  ent- 
fallen. Bei  einer  8000  1».  S.  -  Kolhciidämpfdviiamo 
(Manhattan-Hochbahn)  wog  da«  Mngnctrnd  107  t.  die 
Nahe  "20  t,  der  feststehende  Anker  2'i'>  t,  der  (irund- 
rahmen  40  t,  der  elektrische  Teil  für  sich  hIho  4»>2  t, 
mithin  rund  2';'imal  soviel  wie  die  ganze  louou  I'.  S.- 
Turbodynamo. 
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AnUcr- 
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für  1  P.S. 
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1  HNO  100 
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1,25 

0,936 

0,745 

|  Z>nlr«lrn 
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danpf- 
1  dvnjtmo« 

1500 
5000 
10000 

499  400 

1  230  750 
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1.06 
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0.5B5 

1  Zentralen 
mllTorbo- 

Ein  Vergleich  der  Tabelle  IV  mit  Tabelle  I 
zeigt  den  Einfluß  der  Gasverwertung  unter  den 
Kesseln  unmittelbar.  Es  sei  hervorgehoben,  daß 
die  Gase  hierbei  nur  mit  ihrem  Reinigungswert 
berücksichtigt  sind ;  wie  weit  es  zweckmäßig 
ist.  die  Gase  höher  zu  bewirten,  darüber  gehen 
die  Ansichten  auseinander :  auf  jeden  Fall  ist 
das  eine  rein  kaufmännische  Frage,  die  mehr 
für  die  Innenorganisation  wichtig  ist.  Einige 
Werkzentralen  verrechnen  «Ii»*  gelieferten  Roh- 
gase mit  dem  Hochofenwerk,  damit  auch  deren 
Betriebsverwaltung  ein  Interesse  an  gleich- 
maßiger Lieferung  hat  und  die  Gasverluste  nach 
Möglichkeit  vermindert.  In  diesen  Fallen  wird 
das  Rohgas  nach  bestimmten  Sätzen  bewertet, 
derart,  dali  nach  Abzug  der  entstandenen  Be- 
triebskosten (für  die  verbesserten  Gasfango, 
Wartung  der  Leitungen  usw.)  dem  Hochofenwerk 
ein  entsprechender  Nutzen  verbleibt.  Diese  Me- 
thode der  Gasbewertting  dürfte  wohl  die  zweck- 
mäßigste sein,  da  alsdann  die  Betriebsverwal- 
tungen sowohl  der  Hochöfen  als  auch  der  elek- 
trischen Zentrale  mit  dem  (Jas  sparsam  wirt- 
schaften. Die  Verwertung  der  Abgase  un- 
mittelbar in  Gasdynamos  schaltet  die  Kessel- 
anlage aus.  erfordert  dagegen  vervollkommnete 
Reinigungsanlagen  gegenüber  der  Reinigung  für 
Kesselheizuiig.  Die  Haukosten  für  eine  Reinigung 
von  1000  cbm  hochgereinigtes  Gas  belaufen  sich 
auf  etwa  4000  bis  "»000  M,  eingerechnet  die 
Beschaffung  eines  Rcservewaschers  und  eines 
Gasometers,  jedoch  ausschließlich  einer  Rück- 
kühlanlage.  Der  Gasverbrauch  geht  auf  etwa 
3.3  bis  3,5  cbm  zurück,  bezogen  auf  die  eff.  P.S.- 
Stunde an  der  Schalttafel,  betragt  also  für  obige 
Annahmen  ungefähr  nur  ein  Drittel  ih  r  für  den 
Dampfbetrieb  vorzusehenden  Gasmenge,  normale 
Verhältnisse  vorausgesetzt.  Dieser  l'mstand  ist 
meist  entscheidend  für  die  Frage,  ob  der  Antrieb 
der  Knergieerzeuger  durch  Gasmotoren  oder 
Dampfmaschinen  erfolgen  soll.  l>enn  in  jedem 
Fall  wird  man  versuchen,  mit  den  Abgasen  die 
Energieversorgung  der  Gesamtanlage  durch- 
zuführen, die  Ausgaben  für  Kesselkohlen  so  kleiu 
wie  möglich  zu  halten.    In  Hochofenwerken  ohne 
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größere  Nebenbetriebe  hat  man  unter  allen  Um- 
ständen reberfluß  an  Ablasen  selbst  bei  Betrieb 
der  Winderhitzer  mit  ungereinigten  (Jasen.  Kann 
man  diese  Energie  nieht  nutzbringend  verwerten 
durch  Verkauf  an  außenstehende  Konsumenten 
( benachbarte  Bergwerke  reberlandzentralen. 
städtische  Zentralen  usw.»,  so  dürfte  sich  der 
Gasmasehincnbetrieb  vielleicht  nur  für  die  Ge- 
bläse, für  die  elektrische  Energieerzeugung  da- 
gegen im  allgemeinen  nicht  verlohnen.  Anders 
gestalten  sich  die  Verhaltnisse,  sobald  ein  zu- 
gehöriges Stahl-  und  Walzwerk  mit  Energie 
versorgt  werden  muß.  Inwieweit  es  möglich 
ist,  hierbei  ausschließlich  mit  den  im  Hochofen- 
werk gewonnenen  Abgasen  (Gichtgase  und  Koks- 
ofengase) auszukommen,  das  hangt  ganz  von 
dem  Umfang  des  Hochofenbetriebes  sowie  von 
der  Anzahl  und  Ausdehnung  der  angegliederten 
Stahl-  und  Walzwcrksbetricbe  ab;  je  nach  den 
Verhältnissen  ist  man  auf  eine  mehr  oder  weniger 
sparsame,  Gaswirtschaft  augewiesen,  so  daß  außer 
in  der  Gcbläsezentrale  auch  für  die  elektrische 
Zentrale  die  Gasmaschine  als  Antriebsmotor  iu 
erster  Linie  in  Krage  kommt ;  denn  selbst  fin- 
den Fall,  daß  große  Krafthäuser  mit  modernen 
Einrichtungen  für  die  erzeugte  P.  S. /Stunde 
wesentlich  unter  10  cbm  Gas  verbrauchen,  so 
ist  dennoch  der  Verbrauch  gegenüber  dem  Gas- 
ma.schine.nbet rieb  so  hoch,  daß  das  Werk  sehr 
bald  auf  gestochte  Kessel  angewiesen  sein  wird, 
l'nd  da  -  wie  gezeigt  —  die  Brennstoffkosten 
in  der  P.  S.,  Stundenrechnung  einen  so  großen 
Einfluß  haben,  so  kann  der  Fall  eintreten,  daß 
selbst  die  durch  die  Beschaffung  von  Turbo- 
dynamos erzielten  Ersparnisse  die  .Mehrausgaben 
an  Brennstoffkosten  nicht  aufwiegen,  l'm  einen 
zahlenmäßigen  Vergleich  mit  dem  Dampfbetrieb 
zu  ermöglichen,  seien  nachfolgend  für  die  gleichen 
Zentralengrößen  wie  in  Tabelle  IV  die  Paten 
zusammengestellt : 

Tabelle  V. 


Anlac- 
ko«t.-n 
Hiu.chll.Bl. 

AuUtfr- 
konu  n  für 

1   P.  H.  drr 

In  Brirtrb 

Ko.lon 
fär  dir 

rr/rll|rtr 

«r- 

PK. 
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brtlndll.'hrn 

Murhlnrn 
» 

P.  H.-Hluod.- 

4 

1  500 

5  00U 
10000 

490  0O0 

1  225  200 

2  015  500 

H2»> 
245 
201 

1  ,52 
1.10 

n,Hl 

Zentralen 
mit  (taB- 
ilynamoK 

Vergleicht,  man  Tabelle  IV  mit  Tabelle  V 
(Kolbendampfdynamos  mit  Gasdynanios),  so  ist 
ersichtlich,  daß  die  Baukosten  bei  den  Zen- 
tralen mit  (fasdynamos  in  allen  Füllen  ge- 
ringer werden,  als  bei  den  Zentralen  mit 
Kolbemlampfdynamos  ulie  Kosten  für  die  Kessel- 
anlage überwiegen  diejenigen  für  die  Gas- 
reiniger bedeutend»,  daß  dagegen  die  Er- 
zeuguugskosteu  für  die  Dampfbetriebe  günstiger 
ausfallen. 

Eine  Gegenüberstellung  der  Tabellen  IV 
und  V  (Tnrbodynamos  und  Gasdynamos  i  zeigt 
ferner,  daß  die  Baukosten  nahezu  dieselben 
sind.  Würde  man  auf  größere  Einheiten  für 
die  Energieerzeuger  gehen,  so  würden  die 
Baukosten  für  die  Turbodynamoanlage  unter 
l'mständen  wesentlich  geringer  sein.  Die  Kosten 
für  die  Erzeugung  der  I\  S./Stunde  sind  bei 
den  Turbodyuamo  -  Zentralen  iu  allen  Fallen 
kleinere. 

Bei  dem  Vergleich  der  Zahlen  möge  man 
beachten,  daß  das  Verhältnis  der  Gasverbrauche 
für  die  Gasdyuamo  bezw.  Turbodynamo  wie  1  :  3 
angenommen  wurde  iH.H  cbm  stündl.  zu  10  cbm). 
Hierzu  ist  zu  bemerken,  daß  in  Zentralen  mit 
stark  wechselnder  Belastung  die  Gasdynamo  von 
vornherein  sehr  reichlich  bemessen  werden  muß. 
will  man  einer  l'eberlastungsfnhigkeit  ähnlich  wie 
bei  Dampfdynamos  sieher  sein.  Man  wird  also 
iu  diesem  Falle  die  Gasdynamo  mit  nur  HO  bis 
70  "  i,  normal  belasten  dürfen,  während  man  die 
Dampfdynamos  ( Kolbenmaschiiien  oder  Turbo- 
dynamos i  mit  voller  Leistung  beansprucht.  Dieser 
1  instand  hat  für  die  Gasdyuamozentrale  höhere 
Anschaffungskosteii  sowohl  wie  auch  einen  er- 
höhten Gasverbrauch  zur  Folge.  Auf  der  andern 
Seite  ist  hervorzuheben,  daß  bereits  viele  An- 
lagen, welche  mit  dem  Gas  Dampf  aufmachen, 
den  Gasverbrauch  auf  S  cbm  f.  d.  P.  S.i'Stunde 
herabgedrückt  haben ;  und  wenn  sich  auch  diese 
Ergebnisse  nicht  so  ohne  weiteres  verallgemeinern 
lassen,  so  ist  doch  der  Weg  gewiesen,  wie  auch 
hier  eine  verbesserte  Gasökonomie  sich  erzielen 
läßt.  Nimmt  man  dies  berücksichtigt  —  das 
Verhältnis  der  Gasverbrauche  nunmehr  1  :  2 
an.  so  werden  die  Baukosten  und  Erzeugungs- 
kosten für  die  P.  S./Stunde  bei  den  (ias- 
dynamos höher,  bei  den  Dampfdynamos  ent- 
sprechend niedriger.  -  Rechnet  man  diesen  Fall 
durch,  so  erhält 


Tabelle  VI. 
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Für  diejenigen  Zentralen,  denen  (rase  reich- 
lich zur  Verfügung  stehen,  ist  also  der  Turbinen- 
hetrieb  unter  Einstanden  billiger  als  der  Gas- 
niotorenhetrieh,  sowohl  in  der  Anschaffung  als 
aueh  im  Betrieb,  abgesehen  von  den  eingangs 
erwähnten  Vorteilen  i größere  Anpassungsfähig- 
keit der  Turbodynamo  an  den  Betrieb  und  ver- 
einfachte Wartung  usw.».  Ks  soll  nochmals 
hervorgehoben  werden,  daß  die  g< ircbenen  zahlen- 
mäßigen Resultate  keineswegs  auf  jede  Anlage 
passen.  Hilnritr  spielten  beim  Kau  und  Betrieb 
derartiger  Krafthauser  Kinfliisse  mit.  welche  das 
Resultat  nach  der  einen  oder  andern  Seite  ver- 
schieben. Dagegen  können  die  vergleichenden 
Rechnungen  sehr  wohl  als  Grundlagen  für  iihn- 
liche  Rentabilitlttsrechnungen  «reiten,  denen  je- 
weilig für  die  besondere  Aufgabe  bestimmte 
Annahmen  hinzuzufügen  sind. 

Die  geringeren  Betriebskosten  der  Turbinen- 
zentralen lassen  aber  auch  die  Verwendung  der 
Turbodynamos  selbst  da  rationell  erscheinen,  wo 
nicht  genügend  Hase  zur  Verfügung  stehen,  wo 
also  ein  Teil  der  Kessel  mit  Kohlen  gestecht 
werden  muH.  Die  Mehrausgaben  f.  d.  Jahr  in 
Gasdvnamozent  raten  betragen  in  den  obigen  Bei- 
spielen : 

bei  der  1  501)  I".  S.-Zentrale  .  .  .    55  «00  .* 
„     .    5  000  .  ...  12«  200  !■ 

.     ,  10  000  ,  ...  201  400  „ 

Die  Gesamtausgaben  für  Brennstoffe  be trafen 
(siehe  die  durchgerechneten  Beispiele): 

bei  der  1500  I'.  S.-Zentrale  rund    175  000«<r* 
„     5  000  .  ...  44H  000  . 

,      .   10  000  ,  ...  H<(1  70()  . 

Die  Minderbetriebskosten  der  Turbinenzentrale 
ircstatten  daher  noch  mit  Kohlen  zu  heizen: 


bei  der  1  500  I'.  S.-Zentrale  rund  30  °/o 

-  'i->  - 
.     40  . 


5ooo 

.  1OOO0 


Mi 


Diese  Zahlen  werden  für  die  Turbinen  noch 
günstiger: 

1.  wenn  es  gelingt ,   auf  geringeren  Dampf- 
verbrauch  zu  kommen; 

2.  wenn  die  Brennstoffkosten   13  Ji  für  die 
Tonne  unterschreiten ; 

3.  wenn  für  die  Gasbeheizuntr  der  Kessel  hoch- 
gereinigte Gase  genommen  würden. 

Ks  ist  noch  die  Frage  zu  erörtern,  ob  die 
triiustiire  Brennstoffauswertung  beim  Gasmotoren- 
botrieh  diesen  dem  Dampfbetrieb  überlegen  macht 
für  den  Fall,  daß  keine  Abgase  zur  Verfügung 
st.dien,  so  dali  also  Kraftgas  für  die  Zentrale 
erzeugt  werden  muß.  Dieser  Fall  müßte  bei- 
spielsweise für  die  Energieversorgung  reiner 
Walzwerke  in  Erwägung  gezogen  werden.  Kine 
Rentnbüitfltsrechnung  für  eine  derartige  Anlage 
dürfte  weniger  Interesse  bieten,  da  Betriebs- 
ausweise für  große  Kraftgaszentralen  kaum  vor- 
liegen. Man  muß  hei  der  Durchrechnung  be- 
rücksichtigen, daß  die  Brennstoffkosten  —  be- 
triebssichere Vergasunirsanlagen  auch  für  billigen 
Brennstoff  vorausgesetzt  wesentlich  sich  ver- 
ringern.  dali  aber  trerade  der  reine  Walzwerks- 
betrieb hohe  Anforderungen  an  die  iRegulier- 
und  Feberlastungsfahigkeit  der  Energieerzetiger 
stellt.  Reichlich  bemessene  Motoren  sind  daher 
hier  besonders  am  Platz  ;  auch  wird  man  in  der 
Ausgestaltung  der  Reserven  vorsichtig  verfahren, 
so  dali  die  hierdurch  bedingten  höheren  An- 
schaffung*- und  Betriebskosten  die  günstigere 
Brennstoffauswertung  teilweise  ausgleichen. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


(Für  die  unter  die»er  Rubrik  erscheinenden  Artikel  übernimmt  die  Redaktion  keine  Verantwortung.) 

Ueber  neuere  Konstruktionen  an  WalzwerksantPleben  und  Zwischengliedern. 


Herr  Ort. mann  bat  in  seinem  Vortrug  Uber 
vorstellende.-.  Thema,  der  in  »Stahl  und 
Eisen-  vom  I.  .Januar  d.  J.*  abgedruckt  ist,  den 
Wunsch  ausgesprochen,  datl  seine  Fachgeoossen 
ihre  Erfahrungen  und  Ansichten  Uber  die  von 
ihm  besprochenen  Funkte,  insbesondere  über  die 
Antriebsmaschinen  der  Walzonstraßen,  mitteilen 
möchten.  Da  ich  mich  mit  diesen  Fragen  seit 
vielen  Jahren  befasse,  so  bitte  ich,  hier/u  das 
Wort  nehmen  zu  dürfen.  Von  denjenigen  Herren, 
welche  Propaganda  für  die  Einführung  tech- 
nischer Neuerungen  machen,  wird  nur  allzu 
häutig  der  Fehler  begangen,  alte,  abgebrauchte, 
nicht  mehr  auf  der  Höhe  der  Zeit  stehende  An- 

♦  S.  17  bis  27. 


lagen  zum  Vergleich  mit  ihren  vorgeschlagenen 
Neuerungen  heranzuziehen  und  auf  diese  Weise 
verführerische  Ersparnisse  oder  Gewinne  horaus- 
zurechiien.  Es  muß  deshalb  immer  wieder  darauf 
hingewiesen  werden,  dali  für  derartige  Ver- 
gloiehungsrechnungon  auf  allen  Seiton  nur  mo- 
derne, in  ihrer  Art  wirtschaftlich  beste  Anlagen 
in  Bet rächt  gezogen  werden  dürfen,  l'm  ge- 
eignete Unterlagen  zur  Rechnung  zu  geben,  soll 
nachstehend  gezeigt  werden,  was  man  heute  mit 
einer  guten  Walzenzugmaschine  erreichen  kann. 

Eine  im  Jahre  UM.)  gebaute  101 10 pferdige 
Tandom-Walzenzugmasehine  mit  Kolbenstewerung 
und  Kondensation  wurde  durch  Bremsung  der 
Walzen  mit  1  eis  einer  grollen  Zahl  von  Band- 
bremsen aul  ihren  Dampfverbrauch  untersucht.  Es 
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ergab  sich  ein  Verbrauch  von  0,987  kg  Speise- 
wa^ser  f.  d.  indiz.  P.S.  und  Stunde.  Der  Dampf  hatte 
7,8  Atmosphären  Ueberdruck  und  war  uuf  192 c, 
also  sehr  gering,  überhitzt.  Für  die  effektiv  an 
der  Welle  abgegebene  Pferdestärke  entspricht  das 
etwa  7,8  kg  Dampf.  Dieses  Resultat  galt  damals 
als  sehr  befriedigend.  Die  Maschine  gestattete 
indes  noch  mancherlei  konstruktive  Verbesse- 
rungen, so  daß  eine  Maschine  gleicher  Art,  aber 
etwas  geringerer  Größe,  die  im  Jahre  1905  in 
Betrieb  kam,  mit  einem  tatsachlichen,  nicht 
etwa  indizierten  Dampfverbrauch  von  5,34  kg 
(garantiert  waren  5,7)  pro  indizierte  P.S.  aus- 
kam. Für  die  effektive  P.  S.  entspricht  das  nahe- 
zu 6  kg  Dampf.  Die  Spannung  betrug  9,38 
Atmosphären  Ueberdruck,  die  Temperatur  250°.- 
Bedenkt  man,  daß  die  weitaus  größte  Zahl  der 
vorhandenen  Walzenzugmaschinen  12  bis  20  kg 
Dumpf  f.  d.  P.S.  braucht,  so  erkennt  man,  welch 
große  Ersparnisse  mit  verhältnismäßig  geringen 
Unkosten  gemacht  werden  könnton. 

Obige  Angaben  beziehen  sich  auf  Schwung- 
radmaschinon.  Für  die  Rovorsiormaschinen  ist 
es  wegen  der  unaufhörlich  zwischen  Null  und 
dem  Maximum  schwankenden  Tourenzahlen  und 
Belastungen  schwierig,  den  Dampfvorbrauch  pro 
abgegebene  Pferdestärke  zu  bestimmen.  Leichter 
gelingt  es  bisweilen,  den  Dampfverbrauch  fUr  die 
Tonne  gewalzten  Materials  festzustellen.  In  dieser 
Beziehung  sind  u.  a.  auch  in  dieser  Zeitschrift 
mancho  Mitteilungen  gemacht  worden.  Hiernach 
war  der  Verbrauch  an  Dampf  fllr  Compound- 
Reversiermaschinen  einschließlich  der  Zentral- 
Kondensation : 

kff  f.  d.  Tonne 

bei    3,25  facher  Streckung  dos  Blockes  =  54 
„     5,34    „  „         „       ,,      —  83 

„    1L3  „         „        „  =129,5 

„    1*5,8      „  „         „        „      =  109 

,,    40         „  ,,  (Schienen wallen) 

inkl.  Blocken!  =  550,1 
und  fUr  Schienenwalzen  inkl.  des  Ver- 
brauchs der  Xebenapparate  und  dor 

Loitungsvorluste  =748 

für  Kesselbleche  =  165 

Dieso  Zahlen  sind  nicht  ans  den  Diagrammen, 
was  zu  kleine  Vorbrauche  orgeben  wurde,  sondern 
teils  aus  dem  Kondensationswasser  mit  ent- 
sprechenden Zuschlägen,  teils  aus  dem  Spoiso- 
wasser  und  dem  Kohlenverbrauch  bestimmt.  Die 
Diagrammuntersuchungen  zeigen  einen  indizierten 
Dampfverbrauch  von  etwa  5,3  bis  H  kg  f.  d. 
indiz.  P.S.  Es  unterliegt  keinem  Zweifel,  daß 
hierzu  sehr  erhebliche  Zuschläge  gemacht  werden 
mlissen,  um  den  tatsächlichen  Verbrauch  pro 
off.  P.  S.  zu  erhalten.  Es  möge  deshalb  der  Vor- 
brauch pro  eff.  P.S.  einschließlich  uller  Verluste 
auf  das  Doppelte,  also  10.fi  bis  12  kg.  veranschlagt 
werden.  Wenn  trotzdem,  wie  Hr.  Ortmann  aus- 
führt, der  Dampfverbrauch  oft  kleiner  ist,  als  bei 


einer  entsprechenden  Schwungradmaschine  mit 
Compound-  und  Kondensations  -  Einrichtung,  so 
liegt  das  darin  begründet,  daß  die  eigentliche 
Walzzeit  außerordentlich  viel  kleiner  ist,  als  man 
geneigt  ist  anzunehmen.   Hierfür  ein  Beispiel : 

Man  walzte  Blöcke  von  450X450  mm  auf 
195  X  165  in  13  Stichen;  die  Gesamtlänge  des  die 
Kaliber  passierenden  Stabes  für  alle  Stiche  zu- 
sammen wurde  gemessen  und  es  zeigte  sich,  daß 
bei  50  Umdrehungen  der  Blockwalze  nur  wäh- 
rend 20  Sekunden  der  Block  sich  zwischen  den 
Walzen  befand.  Das  betreffende  Werk  produ- 
zierte rund  1000  t  f.  d.  Tag  und  hieraus  ergab 
sich,  d  aß  die  eigentliche  Walzzeit  nur 
ein  Zehntel  der  gesamten  Betriebszeit 
betrug.  Dieses  Resultat  wurde  kontrolliert 
durch  eine  zweite  Rechnung  wie  folgt:  Die 
Indizierung  der  Maschine,  welche  mit  Vorgelege 
arbeitete,  ergab,  daß  pro  Block  40,  42  bis 
45  Arboitshübo  auf  jeder  Kolbenaeite  gemessen 
wurden.  Das  ergab  18,7  Maschinenumdrehungen 
auf  die  Tonne  geblockten  Materials.  Bei  300000  t 
Jahresproduktion  und  6900  Betriobsstunden  be- 
rechnet sich  hieraus  die  mittlere  Umdrehungszahl 
der  Maschine  auf  13,55  i.  d.  Minute.  Da  die  Ma- 
schine tatsächlich  120  bis  150  Umdrehungen 
in  der  Minute  machte,  so  gab  sie  nur  während 
0,0903  bis  0,113  der  gesamten  Betriebszeit  Arbeit 
an  das  Walzwerk  ab,  also  im  Mittel  während 
10,2  <>o,  d.  i.  genau  so,  wie  bei  der  ersten  Rech- 
nung gefunden.  Für  210000  bis  240000  t  Jahres- 
produktion sinkt  dieser  Wert  auf  7  bis  8%,  für 
360000  t  auf  einer  Straße  steigt  er  auf  12  »0. 

Alle  diese  Zahlen  beziehen  sich  ausschließlich 
auf  die  eigentliche  Walz  zeit  gegenüber  der  ge- 
samten Betriobszeit.  Betrachtet  man  dagegen 
die  mittlere  Arbeitsleistung  im  Verhältnis  zur 
vollen  Maschinenleistung,  so  gestalten  sich  die 
Ergebnisse  noch  viel  auffallender.  Die  Unter- 
suchung zeigte  nämlich,  daß  bei  13  Stichen  pro 
Block  und  300000  t  für  das  Jahr  die  mittlere 
indizierte  Leistung,  berechnet  auf  die  gesamte 
Betriebszeit,  nur  5,55  %  der  tatsächlich  geleisteten 
Höchstleistung  war.  Die  Messung  bezog  sich  auf 
oin  und  denselben  Block  bei  flottem,  ungestörtem 
WalzlnHrieb.  Bedenkt  man  nun,  daß  die  Unter- 
schiede im  Material  so  bedeutend  sind,  daß  z.  B. 
ein  harter  Thomasblock  doppolt  so  viel  und  mehr 
Arbeit  benötigen  kann  als  ein  weicher,  so  (indot 
man,  daß  für  den  Jahresdurchschnitt  sich  dieser 
an  sich  schon  kleine  Prozentsatz  noch  mehr  ver- 
ringert. Hiermit  möchte  ich  die  Ausführungen 
Uber  die  Dampfmaschine  vorläufig  schließen  und 
mich  dem  elektrischen  Betriehe  zuwenden. 

Hr.  Ortmann  hat  schon  darauf  hingewiesen, 
daß  man  die  Erfahrungen,  welche  mit  elektrisch 
betriebenen  Fördermaschinen  gemacht  worden 
sind,  nicht  ohne  weiteres  auf  Walzwerke  anwen- 
den darf.  Immerhin  liegen  heute  schon  so  ein- 
gehende Veröffentlichungen  vor.  daß  mim  recht 
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interessante  Schlüsse,  die  auch  fUr  die  Walz- 
teehnik  Bedeutung  haben,  duraus  ziehen  kann.' 
Ich  bin  mit  Hrn.  Ortmunn  der  Ansicht,  daß 
die  Anlagen  mit  Schwungradumformer,  System 
.ligner,  hier  hauptsächlich  in  Betracht  kommen. 
Nach  den  bisherigen  Veröffentlichungen  hat  sich 
ergeben,  daß  bei  einer  großen  elektrischen 
Förderanlage  von  mehreren  1000  1'.  S.  größter 
Motorleistung,  bei  der  die  Kntfernung  zwi- 
schen Schacht  und  Zentrale  nicht  sehr  groß 
war,  der  Wirkungsgrad  der  .Jlgneranlage,  ge- 
messen zwischen  dem  Schacht  einerseits  und  der 
Sammelsehiene  in  der  Zentrale  anderseits  50 11 « 
betrug.  Für  unsern  Fall  kommt  noch  der  Wir- 
kungsgrad zwischen  der  Welle  des  Gasmotors  in 
der  Zentrale  und  der  Sammelschiene,  also  ein- 
schließlich der  Dynamomaschine,  in  Betracht. 
Nimmt  man  ihn  mit  0,80  an,  so  ergibt  sich  der 
Gesamt  Wirkungsgrad  zwischen  Gasmotor  und 
Schacht  zu  0,50  .  0,85  =  0,425  oder  12,5  o;0.  Dabei 
machte  man  55  Zügo  in  der  Stunde.  Da-s  Fahr- 
diagrainr»  liißt  berechnen,  daß  der  Motor  am 
Schacht  während  57,0  «o  der  gesamten  Betriebs- 
zeit  positive  Arbeit  abgab.  Vermindert  man  die 
Anzahl  der  Züge,  so  sinkt  diesor  hoho  Wert, 
so  daß  bei  20  Zügen  in  der  Stunde  nur  noch 
während  21  «o,  bei  10  Zügen  während  10,5  o>  und 
bei  7  bis  8  Zügen  während  7,4  bis  8,4  o0  der 
Gesamtzeit  Arbeit  vom  Motor  abgegeben  wird. 
Die  Energioverbrauchskurvon  der  Förderanlage 
gestatten,  auch  für  diese  Kalle  die  Wirkungsgrade 
zu  berechnen.  Ks  steigt  nämlich  bei  Verminde- 
rung der  ZUgezahl  von  "»5  auf  20  bezw.  10,  8,7 
der  Energieverbrauch  von  23,7  KW.  auf  33,5 
bezw.  50,5,  57,4,  bi,2  KW.  Hieraus  folgen  die 
zugehörigen  Wirkungsgrade  mit  42,5  %,  30,4  "  <>, 
20o/,lf  17,7  "o,  10,2««.  Das  heißt  z.  B. :  Wird  die 
Anzahl  der  Züge  so  vermindert,  daß  nur  wäh- 
rend 10,5  o.t  der  Gesamtzeit  Arbeit  abgegeben 
wird,  so  sinkt  der  Wirkungsgrad  zwischen  Gas- 
motor und  Schacht  auf  20  %. 

Es  fragt  sich,  welche  Schlüsse  man  hieraus 
auf  den  Bei  rieh  der  Walzonstraßen  ziehen  darf. 
Eine  gewisse  Vergleichbarkcit  liegt  sicher  vor, 
wenn  auch,  wie  Hr.  Ortmann  boreil s  hervorhob, 
schon  wegen  der  Massenverhiiltnisse  keine  genaue 
Uebereinstiinmung  der  Betriebsbedingungen  vor- 
handen ist.  Außerdom  ist.  zu  beachten,  daß  bei 
einer  Fördermaschine  jedes  Treiben,  d.  i.  jeder 
Zug  die  gleiche  Arbiütsleistuug  erfordert,  während 
beim  Walzen  jeder  Stich  und  jeder  Block  andere 
Leist  untren  verlangen,  lieber  die  erstaunliche 
Fngleichförmigkeit  der  Kräh  abgäbe  habeich  mich 
bereit*  oben  ausgesprochen,  es  bleibt  noch  darauf 
hinzuweisen,  wie  ungünstig  sie  für  den  elek- 
trischen Antrieb  wirken  muß.  Auch  die  gröbere 
Häufigkeit    der   rmkohrungen    hei    den  groben 

*  Vergl.  , Elektrische  Kraftübertragung"  von 
Wilhelm  l'hilippi,  Oberingenieur,  Leipzig  1U05. 


Motoren  dürfte  in  gleichem  Sinne  wirken.  Es 
scheint  deshalb,  daß  man  die  elektrischen  Walz- 
werksanlagen noch  zu  günstig  behandelt,  wenn 
mau  die  Erfahrungen,  die  mit  Förderanlagen 
gemacht  sind,  auf  sie  in  der  Weise  anwendet, 
daß  man  bei  gleichem  Verhältnis  der  Kraftabgabe- 
zeit zur  Gesamt  urheitszeit  auch  gleiche  Gesamt- 
wirkungsgrade in  die  Rechnung  w  ie  nachstehend 
einführt. 

Beim  Vergleich  obiger  Zahlen  ergibt  sich 
hiernach  für  eine  Produktion  von  300000  t  für 
das  Jahr  (entsprechend  10  o0  Arbeitszeit)  der 
Wirkungsgrad,  gemessen  zwischen  Welle  de« 
Gasmotors  in  der  Zentrale  einerseits  und  der 
Antriebswelle  am  Walzwerk  anderseits,  zu  0,20, 
Hir  210  bis  240000  t  jährlich  zu  0,102  bis  0,177 
und  für  mnm  t  zu  0,233.  Mit  anderen  Worten: 
die  Arbeit,  welche  die  Zentralo  zu  leisten  hat, 
ist  je  nach  der  Produktion  vier-  bis  sechsmal, 
hei  300000  t  fünfmal  sogroß  als  diejenige,  welche 
am  Walzw  erk  gebraucht  wird.  Unberücksichtigt 
ist  hierbei,  daß  unsere  großen  Stahlwerke  für 
Produktionen  über  300000  t  zwei  komplette 
Blockwalzwerke  anzulegen  pflegen,  die  vielfach 
gleichzeitig  in  Betrieb  genommen  werden  müssen. 
Dadurch  wird  die  mittlere  Jahresproduktion  f.  d. 
Straße  und  zugleich  der  Wirkungsgrad  der  elek- 
trischen Anlage  ganz  tiedeutend  reduziert. 

Welche  Bedeutung  haben  nun  diese  Zahlen 
in  bezug  auf  die  Oekonomie  des  Betriebes  ?  Um 
diese  Frage  zu  beantworten,  ist  es  erforderlich, 
einen  Vergleich  darüber  anzustellen,  wie  die  im 
Hochofengas  enthaltenen  Wärmemengen  einer- 
seits im  Gasmotor,  anderseits  in  der  Dompf- 
walzenzugmaschine  ausgenutzt  werden.  Bei  Ab- 
nahmeversuchen brauchen  große  Gasmotoren 
etwa  2,4  cbm  Gas  von  000  Kai.  f.  d  off.  P.S.  Die 
Schwungradwalzenzugmaschine  braucht  bei  0  kg 
Dainpfverbraueh  f.  d.  elf.  P.S.  etwa  (i  bis  0,2  cbm 
Gas,  wenn  dieses  mit  einem  Wirkungsgrad  von 
etwa  0,70  unter  dem  Kessel  verbrannt  wird.  Es 
folgt  daraus,  daß  die  Dampfmaschine  bei  gleich- 
mäßiger Belastung  etwa  2,0 mal  so  viel  Gas  für 
die  gleiche  Arbeitsleistung  bedarf,  wie  der  Gas- 
motor, wobei  aber  zu  beachten  ist,  daß  das  Mo- 
torengas viel  höhere  Anforderungen  an  die  Reini- 
gung stellt,  also  auch  höher  zu  bewerten  ist,  als 
dasjenige,  welches  unterm  Kessel  verbrannt 
werden  soll.  Gegenüber  den  Schwankungen  in 
der  Belastung  ist  der  Gasmotor  empfindlicher 
als  die  Dampfmaschine,  anderseits  sind  der  Dampf- 
maschine die  Leitungsverlusto,  die  auch  während 
der  Betriebspausen  eintreten,  zu  belasten,  so  daß 
man  bis  zu  näherer  Feststellung  wird  annehmen 
dürfen,  daß  in  der  Tat  der  Gasmotor  das  Hoch- 
ofengas etwa  2.0 mal  so  gut  ausnutzt,  als  dies 
die  Dampfmaschine  vermag.  Bei  der  Reversier- 
maschine  verschiebt  sich  das  Verhältnis  noch, 
so  daß  bei  10,« i  bis  12  kg  Dampfverbrauch  einschl. 
aller  Verluste  eine  3-  bis   4 fach  so  gute  Aus- 


Digitized  by  Google 


15.  Februar  1906. 


'Anschriften  an  die  Redaktion. 


Stahl  und  Eiun.  20!» 


nutzung  durch  die  Gasmaschine  angenommen 
werden  kann.  Diese  an  sich  für  die  Dampf- 
maschine ungünstigen  Zahlen  werden  aber  beim 
Vergleich  mit  der  elektrischen  Bet  riebsweise  mehr 
als  ausgeglichen  dadurch,  daß  die  Dampfmaschine 
direkt  an  die  Walzwerkswelle  angreift.  Der 
Wirkungsgrad  ist  für  diesen  Kall  gleich  1  oder, 
wenn  ein  einfache*  Vorgelego  zur  Anwendung 
kommt,  nahezu  gleich  1,  gegenüber  0,102  bis  0,233 
bei  elektrischem  Betrieb. 

Hieraus  folgt  das  Resultat,  daß  eine  Reversior- 
dumpfmaschine,  bei  welcher  das  (Jas  zur  Er- 
zeugung von  Dampf  unter  den  Kesseln  verbrannt 
wird,  weniger  Gas  für  eine  bestimmte  Walz- 
arbeit verlangt,  als  eine  Gasmotorenzentrale  mit 
Schwungradumformor.  Dn  nun  aber  für  letztere 
die  AnlagekoRten  zwei-  bis  dreimal  höher  sind, 
so  würde   ihre  Anwendung  nur  Berechtigung 


haben,  wenn  ihr  Gasknnsum  nicht  nur  nicht 
höher,  snndorn  ganz  bedeutend  geringer  wäre, 
als  derjenige  der  Dampfanloge. 

Was  hier  fllr  die  Reversierblockstraßen  gesagt 
ist,  gilt  in  wesentlich  gleicher  Weise  für  Blech- 
strocken und  für  grolle  Duo  -  Triigerst recken. 
Sehwungradloao  Trinstrecken  mit  kleinerem 
Walzendurchmessor  haben  gleichmäßigere  Arbeits- 
verteilung. Aber  einerseits  bleibt  auch  hier 
noch  eine  große  llngleichmiißigkoit  bestehen, 
die  unter  allen  Umständen  viel  ungünstiger  bleibt, 
als  bei  der  Korderanlage,  und  anderseits  gestatten 
derartige  Straßen  auch  eine  bessere  Dampfaus- 
nutzung, so  daß  auch  hierfür  die  vorher  gefun- 
denen Resultate  im  wesentlichen  bestehen  bleiben. 

Rath,  don  20.  .Januar  1900. 

C.  KUßAbach. 


Elektrischer  Antrieb  von  Reversierwalzenstraßen  im  Wettbewerbe 
mit  Dampfmaschinenantrieb  mit  und  ohne  Abdampfturbinen. 


In  Nr.  3  dieser  Zeitschrift  •  veröffentlicht  Herr 
F.  Weideneder  eine  Kalkulation  zum  Vergleich 
des  elektrischen  Antriebes  von  Reversier-Walzen- 
straßen  mit  dem  Dampfmaschinenantrieb,  und 
zwar  schon  gleich  recht  ausführlich  mit  und  ohne 
Abdampfturbinen.  In  diesem  Aufsatz  werden 
fUr  den  Dampfmaschinenantrieb  einer  Reversier- 
Blockstraße  20  Kessel  a  100  qm  verlangt,  wäh- 
rend für  den  elektrischen  Antrieb  nur  0  bis  7  Kessel 
verlangt  werden.  Da  ich  zufällig  eine  Anlage 
vor  mir  habe,  welche  20  Cornwallkessel  a  9r> 
bis  100  qm  besitzt,  so  möchte  ich  zur  Beleuch- 
tung der  Angaben  von  Herrn  Weideneder  ein- 
mal anführen,  was  mit  20  Kesseln  alles  betrieben 
werden  kann.  Ich  bemerke,  daß  die  Kessel 
eine  normale  Verdampfung  von  Ii)  bis  20  kg  qm 
Heizfläche  erreichen.  Werden  dieselben  mit 
guten  Kohlen  forciert,  so  können  sie  auch  22  bis 
23  kg,  zeitweise  sogar  24  kg  leisten  (es  hängt  das 
von  der  Qualität  der  Kohle  ab). 

Diese  Anlage  liefert  den  Dumpf  nicht  nur 
für  eine  Blockstraße,  sondern  für  die  gesamte 
Stahl  Werksanlage  mit  4  Konvertern,  wozu  be- 
kanntlich eine  Gebläsemaschine,  die  bei  hoher 
Chargenzahl  fast  nie  zum  Stillstand  kommt,  die 
Druckpumpen  für  die  hydraulische  Anlage,  Kalt- 
wasserpuinpen,  Dampfhämmer,  sodann  für  das 
Blockwalzwerk  die  Rollgungmaschincn  und 
hydraulischen  Blockscheren  gehören.  Ks  befindet 
sich  ferner  eine  zweite  Blockstraße  an  derselben 
Kesselanlage ,  olle  diese  genannten  Anlagen 
arbeiten  gleichzeitig,  und  erhalten  von  don 
20  Kesseln  Dampf  genug.  Ks  werden  also  außer 
der  gesamten  Stahl  Werksanlage  2  Blockstraßen 
gleichzeitig  betrieben,  davon  ist   die  eine  eine 

•  1900,  Nr.  3,  S.  15U. 


ganz  gewöhnliche  AuspufTmaschine.  Krzeugt 
werden  im  Stahlwerk  etwa  1200  Tonnen  Stahl 
in  24  Stunden,  die  auch  auf  den  Blockstraßen 
ausgewalzt  werden.  Da  sehr  viel  kleine  Blöcke 
bis  100  X  100  mm  gewalzt  werden  müssen,  so  ist 
es  notwendig,  daß  zeitweise  zwei  Blockstraßen 
gleichzeitig  arbeiten,  und  zwar  besteht  dieser 
Zustand  oft  ganze  Schichten  lang,  nicht  etwa  ein- 
halbstundenweise.  Ks  dürfte  ein  Unterschied  sein, 
ob  eine  Blockstraße  aus  einem  großen  Block  Blöcke 
von  20U  bis  300  mm  □  fertigwalzt,  oder  bis 
100  mm  Da  es  sich  hier  um  einen  Betrieh 
handelt,  welcher  seit  Jahren  gleichmäßig  geht, 
so  dürfte  also  der  Dampfverbrnuch  der  Re- 
versierst  raße  hier  nicht  auf  Annahmen  be- 
ruhen, sondern  auf  Tatsachen.  Wenn  ich  also 
von  diesen  Cornwallkesselu  für  eine  Reversier- 
straße  ohne  Kondensation  und  ohne  Abdampf- 
turbino  nicht  ganz  die  Hälfte  annehme,  etwa 
8  Kessel,  so  dürfte  anerkannt  werden,  daß  dies 
reichlich  hoch  gegriffen  ist.* 

Bei  der  Kalkulation  eines  elektrischen  An- 
triebes wird  den  Dampfkesseln  plötzlich  eine 
Verdampfung  von  25  kg  < | m  zugemutet.  Ks  ist 
mir  nicht  recht  verständlich,  weshalb  die  Kessel 
für  die  Zentrale  anders  verdampfen  sollen,  als 
die  für  den  direkten  Dampfmaschinenantrieb. 
Korrigieren  wir  also  diese  Zahl  und  nehmen  wir 
auch  für  den  elektrischen  Betrieb  eine  Ver- 
dampfung von  20  kg  qm  an,  so  wächst  hier  die  An- 
zahl der  Kessel  schon  von  II  bis  7  auf  mindestens  S 
bis  ü,  und  da  man  auch  hier  die  Kesselatilage 
etwas  reichlich  rechnen  muß,  ebenso  wie  bei  der 


•  Kino  Reversiermaschine  mit  Knmpound- 
und  Kondensationseinrichtung  braucht  natürlich 
noch  viel  weniger  Dumpf  w  ie  oben  angenommen. 
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Dampfmaschinenanlage,  so  dürfte  man  wohl  be- 
rechtigt sein,  hier  10  Kessel  in  Rechnung  zu 
stellen.  ( Andernfalls  könnte  man  ja  die  Kessel 
der  Dampfmasehinenanlage  mu  h  mit  (>  als  aus- 
reichend annehmen.)  Ks  wird  wohl  schwierig 
jemand  zu  finden  sein,  der  glaubt,  «Infi  der  elek- 
trische Antrieb  der  Straße  in  derselben  Weise  mit 
der  Hälfte  der  Kessel  —  also  mit  -1  bis  5  Stück 
sich  bewirken  läs(. 

Die  Kalkulation  beider  Antriebsarten  ver- 
einfacht sich  nun  auf  diese  Weise  ganz  wesent- 
lich. Man  kann  nämlich  die  beiden  Dampf- 
kcssclanlagen,  weil  sie  in  beiden  Fällen  fast  gleich 
sind,  aus  der  Kalkulation  ausschalten,  und  es 
bleibt  nur  mich  übrig  zu  untersuchen,  ob  die 
Anlage  einer  Reversicr-Dampfmasehine  ebenso 
teuer  wird,  wie  die  Anlage  eines  elektrischen 
Antriebes  mit  .1  Ign  er- Umformer  und  Dampf- 
zentrale.  Nach  den  mir  bekannten  Kalkulationen 
ist  diese  elektrische  Anlage  2-  bis  3  mal  so  teuer, 
wie  die  Anlage  der  Reversiennaschine.  Ks  sollte 
mich  freuen,  wenn  die  Herren  Klektriker  im- 
stande wären,  eine  gleichstarke  elektrische 
Anlage  komplett  mit  Zentrale  und  Kabel- 
leitungen zu  demselben  Preise  herzustellen,  wie 
eine  Danipfinaschinenanlage.  Ich  glaube  aber,  dal» 
man  die  Unmöglichkeit  dieser  Annahme  sehr 
bald  einsehen  wird. 

In  der  elektrischen  Anlage  ist  ferner  noch 
keine  Reserve  enthalten,  und  diese  muß  man  bei 
einer  solchen  Anlage,  die  weiter  keino  Vorteile 
bietet,  als  dal!  sie  recht  hübsch  aussieht,  doch 
wegen  der  notwendigen  größeren  Sicherheit,  die 
man  gogeniiber  der  Dampfmaschine  haben  will, 
besitzen.  Ks  wird  weiterhin  bei  der  elektrischen 
Anlage  ein  Nutzeffekt  von  70  «0  angenommen. 
Wenn  dieser  erreicht  wird,  kann  man  den  Herren 


gratulieren.  Verschiedene  andere  Herren,  welche 
ähnliche  Kalkulat  ionen  ausgeführt  haben,  schreiben 
dem  elektrischen  Antrieb  mit  .1  Ign  er- Umformer 
einen  wesentlich  geringeren  Nutzeffekt  zu,  — 
einige  sagen  50 '»(),  andere  noch  bedeutend  weniger. 

Hieraus  ist  der  Schluß  zu  ziehen,  daß  die 
elektrische  Anlage  viel  mehr  Dampf  gebrauchen 
wird,  als  ein  guter  direkter  Dampfmaschinen- 
antrieb  mit  Compoundmaschine. 

Ks  war  mir  sehr  angenehm,  hier  einmal  einen 
Kall  richtigstellen  zu  könnon,  welcher  durch  die 
Praxis  in  einer  vorhandenen  Anlage  wirklich  be- 
steht, und  einmal  wieder  festzulegen,  daß  bei  der 
Kalkulation  von  elektrischen  Anlagen  die  Dampf- 
maschine in  einer  großartigen  Weise  schlecht 
behandelt  wird.  Ich  halt«  bereit*  vor  etwa  drei 
Jahren  in  einer  Versammlung  der  Kisonbütte 
Düsseldorf  Gelegenheit,  einen  Vortrag  eine« 
Kiekt  ro  -  Ingenieurs  zu  beleuchten,  in  welchem 
ebenfalls  der  Dampfverbrauch  der  Dampfmaschinen 
auf  einem  Hüttenwerke  zusammengestellt  wurde. 
Die  Dampfmenge,  die  hiernach  von  einer  Hütte 
gebraucht  worden  sollte,  war  so  groß,  daß  man 
auf  den  ersten  Blick  sehen  konnte,  daß  man  mit 
diesem  Quantum  drei  Hütten  hätte  betreiben 
können,  und  zwar  ohne  Gasmotoren. 

Ks  dürfte  vorläufig  noch  wahr  bleiben,  daß 
der  elektrische  Antrieb  der  Revorsiorstraßen  nur 
dann  in  Krage  kommen  kann,  wenn  eine  größere 
Gasmotoren-Zontralonanlage  mit  Reserve  und  auch 
die  nötige  Anzahl  von  Hochöfen  hiorfür  vor- 
handen ist.  Ks  wird  in  dem  Kalle  zu  entscheiden 
sein,  ob  die  teure  elektrische  Anlage  einer 
billigeren  Dampfmaschinenanlage  vorzuziehen  ist. 

//.  Qrtmann. 

Völklingen,  den  2.  Februar  IfKXS. 


Die  Deckung  des  Bedarfs  an  Manganerzen. 

Von  Ingenieur  Wilhelm  Venator  in  Düsseldorf. 
(Schluß  von  Seite  150.  —  Hierzu  Tafel  IV  und  V.) 


rVI  achstehende  Zusammenstellung  und  Uebcr- 
1  ^  sichtskarten  i  Tafel  I V  und  V  i.  in  welcher  die 
wichtigsten  Manganerz  vorkommen  vermerkt  sind, 
geben  »  ine  Anschauung  von  der  Verbreitung  des 
Maugans  in  der  Welt  und  in  Europa. 

Zusammenstellung  der  wichtigsten 
Manganerzvorkommen. 

I.  Brasilien.  Die  bedeutendsten  Vorkommen 
in  Brasilien  befinden  sich  in  den  Bezirken : 
1.  Miuas  Gera  es  (Miguel  Burnieri;  2.  La- 
f'ayette  oder  Quelitz  hei  (Miro  Preto  (Barrosa, 
Morro  da  Mina.  Phpu-ry.  SaoGoncalo);  :*.Bahia. 
Nazareth  bei  San  Salvador;  4.  Matte  Grosso, 
südlich   von  Corumba:   5.  Amazonenstrom- 


g ein  et  (Macuara  und  am  Unterlaufe  des  Nha- 
munda).  Die  nebenstehende  Abbildung  10  der 
Abhandlung  von  Scott:  „Leber  Manganerze  in 
Brasilien"  (Iron  and  Steel  Institute  1  !>()()  1.  Band 
Seite  1791  entnommen,  veranschaulicht  die  Ab- 
bauniethode  in  den  Gruben  in  Brasilien.  Obschon 
die  meisten  Lagerstatten  sich  in  großer  Ent- 
fernung von  den  Unten  befinden,  können  die- 
selben mit  Gewinn  ausgebeutet  werden.  Von  ganz 
besonderer  Bedeutung  sind  die  Vorkommen  in  Minas 
Geraes,  Lnt'ayette,  Bahia  und  Matte  Grosso. 
Bekannte  Gruben  sind  in  dem  Distrikt  zwischen 
Miguel  Burnier  und  Guro  Preto :  Rodeio.  t'apaö, 
Rodrigo,  Silva.  Saramenha,  Boeninn.  Vigia,  Ressa- 
cpnnha,  .llhees. 
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II.  Cnnada.  In  den  Provinzen  Nova  Scotia 
und  N  e  w  -  B  r  u  n  s  w  i  c  k  sind  kleinere  Vorkommen 
bekannt,  doch  ist  die  Produktion  keine  nennenswerte. 

III.  Chile.  Im  allgemeinen  Hind  die  chile- 
nisehen  Mangnnlagerstfltten  nicht  von  bedeutenden 
Abmessungen:  die  bekanntesten  liefen  in  den 
Provinzen  Atacama,  Santiago,  Aconcagfia 
Coquimbo  (Las  Canas».  Carrizal. 

IV.  Columbien.  Die  Manganlagerstatten 
Columbiens  sind  in  den  letzten  Jahren  in  größerem 
Umfange  ausgebeutet  worden;  die  Erze  zeichnen 
sich  durch  hohen  Mangangehalt  und  ge- 
ringe Mengen  von  Phosphor  und  Kiesel- 
sflure aus.  Die  wichtigsten  Vorkommen 
sind  in  Panama  in  der  Nähe  des  Hafens 
Nombre  de  Dios.  Bekanntere  Gruben  sind  : 
Viento  Frio.  Culebra,  Cavano,  Concepcion, 
La  Guaca  und  Solidad,  welche  von  der 
Carabian  Manganese  Co.  und  der  Firma  Bran- 
don,  Areas  &  Fillipi  ausgebeutet  werden. 

V.  Cuba.  Die  Insel  Cuba  hatte  in 
den  letzten  Jahren  größere  Mengen  von 
Manganerzen  geliefert,  welche  besonders 
in  dem  Bezirk  Santiago  in  den  (Truhen 
Tampo  und  Cristo  gewonnen  wurden.  Die 
Erzeugung  schwankt;  1 902  wurden  40  000  t, 
1903  dagegen  nur  19000  t  erzeugt.  Die 
eubanischen  Vorkommen  sind  in  erster 
Linie  für  die  nordamerikanische  Stahl- 
industrie von  Wichtigkeit. 

VI.  Deutschland.  Zur  Vervollstän- 
digung der  bereits  gemachten  Angaben  über 
die  deutschen  Manganerzvorkommon  diene 
nachstehende  Zusammenstellung  der  wich- 
tigsten Unternehmungen,  welche  sich  mit 
der  Gewinnung  hochprozentiger  Mangan- 
erze iu  Deutschland  befassen,  soweit  die- 
selben zu  meiner  Kenntnis  gekommen  sind. 

Großherzogtum  Hessen:  1. Grube  Alte 
1 1  0  f  f  Uli  Dg    bei   Lieh ;    2.  Gewerkschaft 
GießenerBraunsteinwerke  vormals 
F  e  r  n  i  e ,  welche  Gruben  in  den  Gemarkungen 
Gießen,  Großen-Linden.  Leihgestern,  Schif- 
fenberg. Hennwald.  Klein-Linden,  Heuchelheim, 
Allendorf  an  der  Lahn  und  Lützellinden  betreibt; 
3.  Eisen-   und  Manganerz-Gewerkschaft 
Ober- Roßbach  in  den  Gemarkungen  Nieder-  und 
i  >ber-Roßbach  und  Straßheim ;  4.  G  e  b  r.  S  t  n  m  m 
Grube  Eleonore  bei  Kodhcim  a.  d.  Bieber  (Gießen); 
5.  H.  de  Wendel,  bei  Reichelsheim  im  Oden- 
wald   und  Waldmich  Ibach;  diese   Firma  plant 
eine  neue  Grube  im  Ulfatale  bei  Aschbach. 

Hessen -Nassau:  (>.  Braunsteiugewerk- 
schaft  Burgberg  in  Battenberg;  7.  Laisaer 
Braunstein-Gewerkschaft  bei  Battenberg; 
H.Otto  Lücke  in  Hadamar;  9.  Gewerkschaft 
.Nora*  in  Witten,  Gruben  bei  Wallau  und  Laisa, 
Kreis  Biedenkopf;  10.  Societe  anonyme  des 
Mines  de  Manganese  zu  Lüttich  u,  Limburg 
a.  d.  Lahn  (trüben  in:  Obertiefenbach.  Gruben  Falke 


und  Hohenzollern;  Merenberg,  Gruben  Uebcrfluß, 
Theodor  VI  und  Dietrichsacker;  11.  Gewerk- 
schaft Süd -Taunus  in  Frankfurt  am  Main: 
12.  Buderussehe  Eisenwerke  in  Wetzlar. 

Rheinland:  13.  Manganerzbergwerk  bei 
Kött  rieh.  Kreis  Merzig:  14. Neuwieder  Farben- 
fabrik. Oberbieber  bei  Neuwied;  15.  S  tromber- 
ger  Neuhütte  im  Hunsrück;  1(».  Bergwerk 
G  e  b  r.  W  a  n  d  e  s  1  e  b  e  n  bei  Waldalgesheim; 
17.  Braunsteinbergwerk  Weiler-West. 
Weiler  bei  Bingerbrück. 


i 

Abbildung  10. 

Schwarzburg-Sondershausen:  lrt.  Bergwerk 
Springer  &  Sohn,  Langewiesen  bei  Gehren; 
19.  Bergwerk  Heinrich  Thomas.  Triglis- 
mühle  liei  Siegelbach;  20.  (Je  werkschaft 
Walds  berg  bei  Gräfenroda. 

Sachsen  -  Koburg-Gotba:  21.  Braunstein- 
grübe  Elsnß  im  Crawinkler  Forst.  Bezirk 
Ohrdruf;  22.  B rau n s t ei n we rk e  Gewerk- 
schaft Fortuna.  Gotha;  28.  Gewerkschaft 
Freiherr  von  Stein,  Grube  Rübezahl  am 
Wadcherg;  24.  Bergwerk  G.  Sturm.  Elgers- 
burg :  25.  T  n Q r tugia  ••  Ii  6  Braunstein- 
'gruben  -  G  e  s  e  1 1  s  c  Ii  a  f  t  Morgenstern: 
2 (i.  Braunsteingruben  Weißenbrunn  bei 
El  ger  sburg. 

Sachsen  -  Weimar:  27.  G  e  w  e  r  k  s  e  h  n  f  t 
Luthersteufe  bei  .Ilmenau. 
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28.  Harz.  Braun  st  ein  we  rk  c  Wernige- 
rode bei  .Ilfeld  u.  a.  m. 

Die  Gehalte  der  Erze  aus  deutschen  Vor- 
kommen schwanken  sehr.  Da  Handelsanalysen 
nicht  zugänglich  wann,  und  meinem  Wunsch« 
um  Zusendung  vdd  Analysonniatorial  seitens 
der  Lieferanten  und  Verbraucher  von  Manganerzen 
nur  teilweise  entsprochen  wurde,  so  muß  ich 
mich  mit  einigen  Angaben  begnügen.  Viele  der 
veröffentlichten  Analysen  deutscher  Manganerze 
haben  lediglich  mineralogischen  Wert. 

Die  Firma  Gebr.  Stumm.  Neunkirchen, 
gibt  die  Zusammensetzung  der  aus  ihrer 
(trübe  ,  Eleonore"  bei  H  od  he  im  a.  d.  Bieber 
stammenden  Krze  wie  folgt  an:  Eisen  20  bis 
28  %.  Mangan  15  bis  17  "  >,  Rückstand  22 
bis  23  %.  Erze  von  Weiler  und  Wald- 
algesheim  enthalten  nach  Mitteilung  der 
Herren  Gebr.  Wandesieben,  Stromberger 
Neuhütte:  Eisen  28  bis  30  »'«,  Mangan  18 
bis  20  0,o  bei  geringem  Rückstände.  Die  Ge- 
halte  der  in  den  letzten  Jahren  im  Lahugebiete 
geförderten  Erze  betragen  im  Durchschnitt: 

Kisen.  .  .  28  o  «,  Phosphor  0,06  bis  0,12  o0, 
Mangan  15  bis  51  »>0,       KirmUiare  5  bin  15  «o- 

Erze  von  den  Ob e  r r  o  ß  b a  c  h  e  r  Gruben, 
welche    früher  die.  größten   Mengen  lieferten. 


haben  nachstehende  Zusammensetzung:  Eisen 
25  bis  20  Mangan  24  bis  25  Rück- 
stand 1 1  bis  5!»  "  „.  während  die  besten  Braun- 
steine 45  Iiis  !I0  "  o  Mnlti  (nach  Delkes- 
kaiii|ii  aufwiesen. 

Aus  den  Gruben  bei  Laisa.  Kreis  Bieden- 
kopf, wurden  in  früheren  Jahren  hochprozentige 
Manganerze  gefördert.  Der  Gehalt  des  Roh- 
haufwerks dürfte,  wie  oben  bereits  angegeben, 
1 5  bis  25  "  u  Mangan  betragen.  Durch  ein- 
fache Handscheidung  ließen  sich  hochprozentige 
(über  50  "  u  Mangan»  Erze  von  dichter  Struktur 
und  hohem  spezifischem  Gewichte  mit  ungefähr 
10  bis  12  "  „  Kieselsäure  aus  dem  Roherze  ge- 
winnen. 

Leber  den  Stand  des  preußischen  Mangan- 
erzbergbaues im  Jahre  1U04  gibt  die  in  der 
.Zeitschr.  f.  d.  Berg-,  Hütten-  u.  Salinenw.-;1(J05, 
3.  Stal.  Lief.  S.  1 1; 7  veröffentlichte  Tabelle  Auf- 
schluß. Die  Gesamtförderung  des  Oberbergamts- 
bezirks Bonn  au  Manganerzen  belief  sich  auf 
52  08r,  ,47  110t)  im  Werte  von  549585 
i4B2913j  Die  Belegschaft  zählte  2i»0  (312) 
Mann.  Im  einzelnen  verteilte  sich  die  Mangan- 
erzgewinnung  auf  die  verschiedenen  Berg- 
rtviere  und  Regierungsbezirke  in  nachstehen- 
der Weise: 


Ao.ahl  der  W„kr 

Fördrrunir 

RrryiTTlcr.  Krplcningnbrzlrk 

mit  HrodukUon 

ohni- 
Produktion 

Brlrgwbaft 

Wort 

Jt 

»1»  llaupi- 
proUuki 

«1»  Seb.-n- 
prtxluk« 

« 

1 

8 

~4~ 

5 

6 

7 

WoilburK  

Koblenz-Wiesbaden  (z.  T.i  .  .  . 

l 

1 

:t 
l 

2 

15 

8 

33 

4 

l  1153 
Ö25 

13  192 

4  375 

1 

ti 

*,n 

i 

17  567 

Ber^revier  Koblenz- Wiesbaden  (z.  Tj, 
Ke>;i(>runtfHbi'zirk  Koblenz  

4 

2 

223 

50  407 

:.:i2  ms 

Horgrevicr  West-Saarbrückon,  Regicrun^s- 

- 

1 

s 

_ 

1 
1 

2 

  5 

7 

H 

1 

2!« 

52  085 

54'J  5S5 

Im  Bergrevier  Weilburg  wurde  wie  in 
den  letzten  Jahren  Braunstein  teils  aus  den 
Schlämmen  alter  Aufbereitungen,  teils  aus  den 
Gruben  bei  Obertiefenbach  und  Steinbach 
gewonnen.  Im  Bergrevier  K  o  b  1  c  n  z  -  W  i  e  s  - 
baden  lieferte  die  Grube  Kons.  Schloßberg  bei 
Johannisberg  im  Regierungsbezirk  Wiesbaden 
025  t  Manganerze,  die  vier  Gruben  des  Re- 
gierungsbezirks Koblenz,  nämlich  „Ainalienhöhe" 
bei  Waldalgesheini.  ..Concordin-  bei  Seibersbach 


und  .Elisenhöhe- W:\ldalgcsheim"  bei  Bingerbrück, 
zusammen  50  407  t  im  Werte  von  532  018  j|. 

Ehe  die  kaukasischen,  brasilianischen,  chile- 
nischen Krze  zum  Versand  kamen,  ist.  der 
Bergbau  auf  Manganerze  im  Lahngebiete  ein 
weit  regerer  gewesen.  Es  sind  seinerzeit  sogar 
hochprozentige  Manganerze  für  chemische  Zwecke 
nach  Odessa  ausgeführt  worden.  Da  die  an 
Mangansiiperoxyd  reichen  Erze  höhere  Preise 
brachten,  wurden  die  Roherze  angereichert.  Der 
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Massenexport  aus  dem  Kaukasus,  das  Auffinden 
hochprozentiger  Erze  in  Japan  usw.  brachte 
dann  viele  der  Aufbereitungsanlagen  zum  Still- 
stande. Derartige  Anlagen  bestanden  z.  B.  in 
Diez  a.  d.  Lahn  (Spneter  Koblenz),  bei  Mehren 
( Niederrhelnische  Hütte  in  Duisburg».  Steeden 
a.  d.  Lahn  (Gutehoffnungshtittc  i,  Heekholzhausen 
»Gebr.  Lossen,  Concordiahütte».  Gilsahag  am 
Heckholzhausener  Wald  i Rasselsteiner  Werkel. 
( irube  Marcus  bei  Merenberg,  Tiefenbacher  Wasch- 
haus (Braunsteinwerke  Kernie).  Eine  größere 
Aufl)ereitungsanlage  war  auf  Grube  Weideiistamin 
hei  Braunfels  im  Betriebe,  ferner  auf  (irube 
Wuth  bei  Burgsolms.  In  der  Lindnermark  wurden 
die  Erze  auch  aufbereitet. 

In  den  bereits  angeführten  Gruben  bei  Laisa 
und  Wallau  sind  in  den  Jahren  IHK 7  bis  1H70 
hezw.  1860  bis  18<>4  die  Erze  aus  Tagebauen 
in  primitiven  Anlagen  mittels  Göpelbctrieb  an- 
gereichert worden.  Trotz  der  damaligen  hohen 
Landfracht  und  des  einfachen  Waschprozesses 
(Setzmaschinen  und  Auslesen»  soll  sich  der  Ab- 
bau gelohnt  haben.  Die  Erzeugung  an  Fertig- 
produkten ist  jedoch  eine  geringe  gewesen 
«etwa  24  Zentner  in  12  Stunden i.  Es  sind 
aus  diesen  Gruben  Erze  mit  35  bis  38  0  » 
Mangan  und  angereicherte  mit  92  0 >  MnO» 
gewonnen  worden.  Seit  l!»00  sind  umfangreiche 
Aufsehlußarheiten  in  der  Gemarkung  Laisa  (Ge- 
werkschaft .Nora"!  ausgeführt  worden,  welche, 
wie  ich  mich  selbst  durch  Besichtigung  über- 
zeugen konnte,  das  Vorhandensein  einer  regel- 
mäßigen Manganerzlagerstat  te  ergeben  haben. 
Da  diese  Lagerstätte  eine  bedeutende  Ausdehnung 
im  Streichen  (mehrere  Kilometer»  besitzt  und 
iranz  neuerdings  auch  nach  der  Teufe  zu,  in 
guter  Erzführung  stehend,  erschürft  wurde,  so 
wird  auf  eine  bedeutende  Erzförderung  zu 
rechnen  sein.  Die  dortigen  Lagerstätten  werden 
an  Bedeutung  gewinnen,  wenn  der  Bezirk  durch 
die  bereits  in  Aussicht  genommene  Eisenbahn 
erschlossen  wird.  Gelegentlich  der  Angaben 
über  den  Aufbereitungsversuch  mit  Erzen  aus 
Laisa  habe  ich  bereits  darauf  hingewiesen,  daß 
der  hohe  Kieselsjturegehalt  störend  ist.  Ein 
Teil  der  Erze  dürfte  sich  jedoch  zur  Herstellung 
von  Ferromangau  eignen,  ein  anderer  Teil  als 
Zuschlag  zu  kalkhaltigen  Mincttcn  Lothringens 
und  Luxemburgs.  Wie  ich  erfuhr,  sind  etwa 
30000  kg  Erze  zu  Versuchszwecken  zum  Ver- 
sand gekommen.  Nach  reberwindting  einiger 
Schwierigkeiten  (Aufbereitung,  Ziegelung. 
Transport»  dürfte  dieser  Mezirk  für  die  deutsche 
Industrie  von  Bedeutung  werden,  um  st»  mehr 
als  hier  eigentlich  e  M  a  n  g  a  n  e  r  z  e  mit 
höherem  Mangaugehalte.  dagegen  geringen 
Mengen  von  Eisen,  Phosphor  und  Schwefel  zum 
Abbau  kommen  werden. 

VII.  England.  Die  englischen  Gruben  liegen 
in  Merionethshire  (Barmouth  und  Harlechi.  Devon- 


shire,  f'ornwall.  Northwales,  Shropshire  und  sind 
im  allgemeinen  von  geringer  Bedeutung,  da  die 
Erze  geringen  Mangangehalt  und  hohen  Kiesel- 
siluregehalt  halten  und  nur  in  kleinen  Mengen 
erhältlich  sind. 

VIII.  Frankreich.  Von  den  französischen 
Vorkommen  sind  die  nachstehend  aufgeführten  von 
größerer  Bedeutung:  aj  Departement  Saöne  et 
Loire:  KomaniVhe ;  b»  Departement  de  V  A  riege: 
Las  Cabesses  bei  Kimont  in  der  Nahe  von 
St.  (firons  und  Crabious:  c)  De]iartement  de 
l'Aude:  Corhieres  nahe  bei  Cannes;  d)  De- 
partement des  Hautes-I'yrenees:  Londers- 
ville,  Aderville.  Ville-Aure,  Dessus  usw.:  e;  De- 
partement de  1' AI  Her:  (iouttes-  l'ommiers  bei 
Laligny:  f)  Departement  de  la  Xievre:  bei 
Luzy.   Im  ganzen  stehen  neun  Gruben  im  Betriebe. 

IX.  G ri e c h e n  1  and.  Die  wichtigsten  Vor- 
kommen sind  auf  der  Insel  Milos  nahe  bei  Kap 
Vani  Fonrkorouni  und  auf  der  Insel  Andres.  Da 
die  Erzeugung  in  DJ02  bereits  15  000  t  betragen 
hat.  werden  diese  Vorkommen  in  Zukunft  von  einiger 
Bedeutung  sein.  Infolge  der  starken  Nachfrage 
hebt  sich  der  griechische  Mangnnerzbergban. 

X.  Indien.  Die  wichtigsten  Vorkommen 
liegen  in  den  Distrikten:  n»  V  i  za  p  a  t  am  (Ma- 
dras». In  Kampt  ee  (Nagpur!,  c»  Bhandara  und 
Balaghat.  ferner  in  Zentralindien  im  Staate 
Ihabua  bei  Katlam  und  in  Viziniagram  bezw.  Wid- 
schaganagram.  Auch  bei  den  indischen  Erzen  hat 
man  mit  hohen  Eisenbahnfrachten  zu  rechnen. 
Abbildung  1 1  zeigt  die  zu  diesem  Zweck  aus- 
schließlich zur  Verwendung  kommenden  Eisen- 
bahnwagen für  Garbhan-Erz.  Der  Mangangehnlt 
Ist  im  allgemeinen  niedriger  als  derjenige  der 
kaukasischen  Erze.  Außerdem  sind  die  Erze 
schwerer  schmelz-  und  reduzierbar.  Die  Knapp- 
heit an  Manganerzen  aus  Kußland  dürfte  eine 
größere  Nachfrage  nach  indischen  Erzen  hervor- 
rufen, so  daß  in  der  nächsten  Zeit  eine  Er- 
höhung der  dortigen  Produktion  eintreten  wird. 

XL  Italien.  Die  italienischen  Vorkommen 
linden  sieh:  1.  in  Ligurien  bei  (iambatesa, 
Monte  l'orcile  und  Monte  Zezone;  2.  in  Tos- 
kana bei  Kapolana  und  Monte  Argentario: 
H.  auf  der  Insel  San  I'ietro.  südwestlich  von 
Sardinien:  4.  in  I'iemont.  San  Marcel.  ( >h- 
sclion  in  Ligurien  und  Toskana  bedeutende  Mengen 
'von  Erzen  nachgewiesen  sind  (etwa  3  <><>(»  uno  ti. 
ist  die  Produktion  eine  geringe.  Dazu  kommt, 
daß  der  Mangangehnlt  ein  geringer  r  IM  bis  4<>  "  »\ 
und  der  Kiesels.luregehalt  ein  hoher  ist.  Die 
Transportschwierigkeiten  werden  wohl  daran 
schuld  sein,  daß  die  Lagerstätten  nicht  inten- 
siver bearbeitet  werden. 

XII.  Japan.  In  neuerer  Zeil  sind  in  Japan 
auch  einige  Mauganerzvorkommen  zur  Ausbeutung 
gelaugt,  von  denen  die  (Jruli.n  in  Fukaüra. 
Iwasakl,  Fukizawa.  Iwakiri.  Searaschi.  Kanega- 
s.-iki  und  Salin  aiil'zu führen  sind. 
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Abbildung  11.    Eisenbahnwagen  zum  Transport 

(Oatindien). 

XIII.  Ja va.  In  den  letzten  Jahren  sind 
in  Java  in  den  Bezirken  Pengasik  und  Mangolaen 
Manganerze  erschürft  worden,  welche  bis  heute 
noch  ohne  Bedeutung  gehliehen  sind. 

XIV.  Oesterreich.  Auch  Oesterreich  besitzt 
nur  Vorkommen  von  geringerer  Bedeutung  in: 
1.  Krain  hei  Kndmannsdorf ;  2.  Bukowina 
hei  Jacobeny;  3.  Böhmen  hei  Blatten;  4.  Istrien 
bei  Dolina;  5.  Bosnien,  Cevljanovic  und 
Drazevic;  6.  Steiermark,  Kaskögerl  und 
Friedelkögerl. 

XV.  Portugal.  l>ie  Man- 
ganerzgruben Portugals  sind 
von  geringerer  Wichtigkeit 
wegen  der  großen  Transport  - 
Schwierigkeiten.  Bekanntere 
Vorkommen  belinden  sich  bei 
Mertola,  Grandolaund  Freixal 
Ferrngudoi  Provinz  Alentejo). 

XVI.  Kuliland,  a)  Kau- 
kasus: 1.  Gouvernement 
Kutais  am  Flusse  Kwirila. 
Tschiaturi  im  Kreise  Sha- 
rapan.  Die  Lagerstatte,  In 
einer  Mächtigkeit  von  1,5  bis 
2.4  m,  erstreckt  sich  unter 
einer  Oberdäche  von  etwa 
12000  ha  und  hat  in  den 
Jahren  1*48  Iiis  1904  bereits 
4322  600  t  Manganerze  mit 
einen  durchschnittlichen  Be- 
halt von  etwa  50°;U  Mn,  6 
bis  8ü/o  SiOs  und  0,12  bis 


0,1 7  °/o  P  geliefert.  Das  Erz 
besteht  aus  Pyrolusit  und 
Manganit  von  feinoolit bischer 
Struktur  und  ist  leicht  zer- 
reiblich.  Das  Roherz  wird 
mit  Hand  geschieden,  wobei 
das  Ausbringen  an  versand- 
ffthigem  Erz  im  Ourchschnitt 
33°/o  betragt.  Im  Bezirk 
Kutais  sind  5000  Gerecht- 
samen verliehen  worden, 
welche  kleineren  Gesellschaf- 
ten, Bauern  oder  Kaufleuten 
gehören.  Die  Erze  gehen  über 
den  Hafen  Poti  (Poti-Erze), 
von  welchem  sie  mittels 
Dampfer  verfrachtet  werden. 
Im  Mittel  kann  die  Fracht 
nach  England  zu  1(5  Fr.  an- 
genommen werden.  Sehr  un- 
günstig sind  die  Landfracht- 
verhaltnisse, und  die  Not- 
wendigkeit des  öfteren  Um- 
lade ns  verschlechtert  das  an 
und  für  sich  zerreibliche  Erz. 
Von  der  Stelle  der  Gewinnung 
müssen  die  Erze  zunächst  auf 
eine  Entfernung  von  1  bis  (i  km  auf  Grubenbahnen 
oder  Wagen  nach  Tschiaturi,  von  dort  mittels 
Schmalspurbahn  (40  km)  nach  Sharapan  und 
schließlich  auf  einer  Xorinaleisenbahn  nach  den 
Hafen  Poti  und  Bat  um  (siehe  Abbildung  12) 
transportiert  werden  (131  km).  2.  Gouverne- 
ment J  e  1  i  s  a  w  e  t  p  o  1 :  im  Kreise  Kasach. 
Station  Tagli.  Die  Lagerstätten  im  Gouverne- 
ment Jelisawctpol  sind  erst  in  den  letzten  Jahren 
entdeckt  und  noch  nicht  von  großer  Bedeutung 
für   den    Manganerzmarkt.      3.  (Touverncment 


von  Garbhan-Kn 


Abbildung  12.    Krzdopot  in  Shara|>an,  Station  der  1'oti-TiHio-Hahn. 
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Tiflis:  a)Tziteli  Tchele;  b)  Tchkiksta;  c)  Mo- 
deni  Seri. 

b)  Süd  rußland.  Provinz  Jekaterinos- 
law,  Bezirk  Xic opol:  Am  Dniepr-Flusse  bezw. 
einem  Nebenflusse  Tomakowka,  etwa  16  Werst 
südlich  von  Nicopol.  Die  Lagerstätten  dieses 
Bezirks  befinden  sich  in  der  Nahe  des  Stadtchens 
N  i  c o  1  a  i  o  w  k  a  und  werden  seit  1 886  aus- 
gebeutet. Bis  zum  Jahre  1904  sind  etwa 
750  000  t  Erze  gefördert  worden,  wahrend  die 
Vorräte  auf  etwa  7  500  000  t  geschätzt  werden. 
Das  Erz  besteht  aus  Pyrolusit  in  Stücken  mit 
wenig  Mulm.  Auch  bei  diesen  Erzen  spielt  die 
Kracht  eine  grolie  Holle,  da  dieselben  mittels 
Karren  zunächst  auf  eine  Entfernung  von  etwa 
30  km  verfrachtet  werden  müssen,  um  sodann 
auf  Kähnen  in  die  Hütten  zu  Alexandrowsk  oder 
zum  Zwecke  der  Ausfuhr  nach  dein  Hafen  Nicolaieft" 
transportiert  zu  werden.  Im  Vergleich  zu  den 
über  Poti  und  Batum  ausgeführten  Erzmengen 
sind  die  von  den  südrussischen  Lagerstätten  stam- 
menden gering  zu  nennen.  Es  besteht  die  Absicht, 
eine  Eisenbahn  zu  bauen,  nach  deren  Fertig- 
stellung die  südrussischen  Erze  im  Preise  mit  den 
kaukasischen  vorteilhaft  konkurrieren  können. 

c)  Ural.  1.  Provinz  Perm:  Nischni-Tagilsk ; 
2.  Provinz  Orenburg  (Verkhne  Uralsk).  Der 
Ural  liefert  im  Jahre  etwa  3000  t,  allerdings 
hochprozentige  und  reine  Erze. 

d)  S  i  b  i  r  i  e  n :  Semipalatinsk ;  Kirgisensteppen 
in  den  Gouvernements  Minussinsk  und  Atschinsk. 

e)  Zentrair u Ulan d:  im  Gouvernement 
Tain  ho  w.  Kreis  Morchansk.  Die  angeführten 
Lagerstätten  in  Zentralrußland  und  in  Sibirien 
sind  zurzeit  für  die  europäische  Industrie  von 
untergeordneter  Bedeutung,  da  die  Ausbeutung 
wegen  der  großen  Entfernungen  nicht  möglich  ist. 

XVII.  Schweden.  In  Schweden  ist  eine 
Reihe  von  Gruben  im  Betrieb,  von  welchen  die 
wichtigsten  sich  befinden  bei:  Undenäs,  (Bölet) 
\Ve,stgot bland;  Spexcryd.  Hohult,  Jacobsberg, 
Ludwigsberg  in  Smüland;  Skidberg  und  Nälbcrg 
in  Leksand,  ferner  Längban  und  Paisberg  in 
Wermland.  Nur  ein  Teil  der  aus  diesen  Vor- 
kommen gewonnenen  Erze  kann  als  Manganerz 
bezeichnet  werden.  Die  Produktion  an  reichen 
Erzen  ist  eine  geringe. 

""XVIII.  Spanien.  Die  spanischen  Manganerz- 
gruben haben  große  Mengen  von  Manganerzen  ge- 
liefert, sollen  jedoch  zurzeit  als  beinahe  abgebaut 
gelten.  Bekannt  sind  die  Vorkommen  in  den  Pro- 
vinzen Huelva,  Ciudad  Real.  Obideo,  Teruel  und 
die  (frühen  Asturiana  Magenta,  Mecurio,  Maüde 
und  Excelsior  in  Nordspanien.  Die  Produktion 
sinkt  von  Jahr  zu  Jahr;  während  1899  noch 
14*  149  t  erzeugt  wurden,  betrug  die  Förderung 
1901  nur  129  91«  t.  Im  Bezirk  Teruel  sollen  noch 
einige  aussichtsvolle  Vorkommen  erschürft  sein. 

XIX.  Türkei.  Macedonicn  und  Kleinnsieii 
liefern  größere  Mengen  von  Manganerzen:  be- 


sonders bekannt  ist  das  Vorkommen  zu  Kas- 
sandra  init  einer  Produktion  von  etwa  60 000  t 
jährlich.  Die  Erze  enthalten  Jm  Durchschnitt 
2.45  °/o  Fe.  44,83%  Mn,  0.012°/oP,  9.40  °/o 
SiOi,  6,18  °/o  CaO. 

XX.  Ungarn.  In  Ungarn  sind  nur  einige 
Vorkommen  im  Komitat  Marmaros  bei  Felsö 
Vlssö  und  in  Siebenbürgen  anzuführen ;  die  Pro- 
duktion an  hochprozentigen  Erzen  ist  eine  geringe. 

XXI.  Vereinigte  Staaten  von  Nord- 
amerika. Obschon  Nordamerika  eine  Reihe 
von  Manganerzlagerstätfcn  aufweist,  sind  die 
meisten  von  untergeordneter  Bedeutung,  geringen 
Umfange»  und  werden  oft  in  kurzer  Zeit  auf- 
gelassen wegen  Auskeilens.  Einige  sekundäre 
Lagerstätten  ergeben  zwar  hochprozentige  Erze, 
jedoch  in  geringen  Mengen.  Bekanntere  Vor- 
kommen sind:  1.  Arkansas:  bei  Batesville; 
2.  Kalifornien:  Alameda,  San  Ioaquin,  Santa 
Clara.  Stanislaus  County ;  3.  Kolorado;  4.  Ge- 
orgia: bei  Cartrrsville  und  Cave  Spring; 
5.  Montana  (zum  Teil  silberhaltige  Mangan- 
erze); 6.  Virginia:  bei  Crimora:  7.  Ncw- 
Jersey.  Hier  kommen  manganhaltige  Zink- 
erze vor,  aus  welchen  zunächst  das  Zink  ge- 
wonnen wird,  während  die  manganhaltigen  Rück- 
stände zur  Spiegeleisenfabrikation  Verwendung 
finden;  8.  Nevada:  St.  Thomas  Miningdistrikt, 

Auf  die  Manganerzlagerstätten  in  A  u  s  t  r  a  I  i  e n 
I Neu-Südwales  und  Queensland)  soll  nur  kurz  hin- 
gewiesen werden,  da  dieselben  nur  einige  hundert 
Tonnen  Erze  im  Jahr  liefern.  1893  sind  aus- 
nahmsweise 4600  t  zum  Versand  gekommen.  Die 
durchschnittliche  Zusammensetzung  der  Erze  ist: 
30,3  bis  48,7  °/.  Mn.  5.8  bis  15.3  °/o  SiO»  und 
Spuren  bis  0,1 1  °/0  P. 

In  jüngster  Zeit  jdnd  einige  Manganerzvor- 
kommen in  Südafrika  (Constantia  Valley),  in 
Algier  und  in  Britisch  Nord-Bornco  ent- 
deckt worden.  Ueber  die  letzteren  ist  im  neuesten 
Heft  der  „Zeitschrift  für  praktische  Geologie" 
1906  S.  10  berichtet.  Ich  entnehme  dieser  All- 
handlung von  Dr.  A.  Dieseldorff  nachstehende 
Tabelle  der  Analysen  von  Erzen  dieses  Fundortes 
(siehe  Tabelle  S.  216). 

*  * 
* 

Aus  dem  Gesagten  geht  hervor,  daß  die 
Deckung  des  Bedarfes  an  Manganerzen 
für  die  Stahlindustrie  auf  lange  Zeit 
hinaus  gesichert  ist. 

Kußland,  Chile,  Brasilien  und  Indien  werden 
die  benötigten  Erzmengen  liefern  können.  Der 
Kaukasus  allein  wird  imstande  sein,  den  Welt- 
bedarf von  91)0000  t  für  100  Jahre  zu  erzengen. 
Vorübergehende  Schwierigkeiten  im  Bezüge  der 
Erze  könnten  allerdings  häutiger  durch  po- 
litische Störungen  und  VersamLtockungeti  im 
Kaukasus  eintreten  und  weiden,  wie  die  jüngsten 
Vorkommnisse  zeigen,  den  Preis  hochprozentiger 
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Die  Deckung  des  Bedarf*  an  Manganerten. 


26.  Jahrg.  Nr.  4. 
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I  Analysenresultatc  nach  Angabe  von  ('.  J.  H  cad  -  London.)   Die  Mind 

zu  50  000  t  angegeben. 


für  die  nächsten  Jahre  wird 


Manganerze  erhöhen.  Nach  mir  von  gut  unter- 
richteter Seite  gemachten  Mitteilungen  soll  sich 
zurzeit  der  Bezirk  westlich  von  Tiflis  bis  zu  den 
Hafen  von  J'oti  und  Hntum  in  den  Händen  der  Auf- 
ständischen betinden.  Es  sind  unkontrollierbare 
Gerüchte  über  vorgekommene  Zerstörungen  an 
Eisenbahnbanten  und  -Material  im  luilauf;  auch 
soll  der  Grubenbetrieb  in  empfindlicher  Weise 
gestört  sein.  I>ie  Vorrat«  an  Manganerzen  in 
den  Hafen  sind  gleich  Null;  der  Versand  wird 
jedenfalls  auf  längere  Zeit  stocken.  Von  der 
russischen  Regierung  wird  es  abhangen,  oh  der 
Transport  von  den  Gruben  nach  den  Hafen  bald 
geregelt  wird.  Seit  längerer  Zeit  sind  die  Bahn- 
verwaltungen nicht  in  der.  Lage,  die  Eitrans- 
port« zu  bewältigen,  da  durch  den  Rücktransport 
der  Soldaten  und  des  Kriegsmaterials  vom  ost- 
asiatischen  Kriegsschauplatze  das  rollende  Ma- 
terial in  Anspruch  genommen  wird.  Mehrere 
an  dem  Mamranerzhandel  beteiligte  Großhändler 
sind,  unterstützt  durch  das  „Foreign  Office"  in 
London  und  das  deutsche  Auswärtige  Amt  bei 
der  russischen  Regierung  vorstellig  geworden, 
damit  den  Zustanden  auf  den  Eisenbahnen  im 
Kaukasus  bald  Abhilfe  geschaffen  wird.  Das 
Ende  der  Schwierigkeiten  ist  jedoch  noch  nicht 
abzusehen.  In  der  nächsten  Zeit  wird  die  Nach- 
frage nach  brasilianischen,  indischen,  griechischen, 
türkischen,  kolumbischen  und  kubanischen  Erzen 
eine  große  sein.  Ob  diese  Lander  in  kurzer  Zeit 
in  der  Lage  sein  werden,  den  Ausfall  zu  decken, 
ist  fraglich.  «In  eine  Vergrößerung  der  Förderung 
von  den  Vorriehtungsnrbcitcn  abhangig  ist  und 
sich  nicht  plötzlich  einrichten  Rißt.*  Zurzeit  liegt 


*  Hie  lebhafte  Nachfrage  nach  Manganerzen  in  den 
letzten  Monaten  hat  den  Preis  auf  IS  penee  (etwa 
1.5o  .«)  für  das  Fnit  hinaufgedrflekt,  so  daü  50  %  F.rzo 
heute  mit  etwa  70    «  f.  d.  Tonne  bezahlt  werden. 


der  Handel  in  Manganerzen  in  englischen  Händen, 
da  dieses  Geschäft  zum  großen  Teil  ein  Frachten- 
geschaft ist  und  England  vermöge  seiner  bedeuten- 
den Handelsflotte  den  Frachtenmarkt  beherrscht. 
Die  Manganerz-Lieferungen  für  die  meisten 
größeren  Werke  des  Kontinents  sind  in  Händen 
einiger  englischer  Hauser,  von  welchen  z.  B. 
die  Firma  Leec.h.  Harrison  and  Forwood  in 
Liverpool  den  weitaus  größten  Teil  der  er- 
forderlichen Erze  zu  liefern  imstande  ist.  Da 
sich  die  Englander  zudem  im  Kaukasus  Gruben- 
felder  gesichert  haben,  so  wird  der  Handel  vor- 
wiegend in  englischen  Händen  bleiben.  Auch 
deutsche  Hütten  haben  in  den  letzten  Jahren 
Manganerzfelder  im  Kaukasus  erworben  und 
unterhalten  dort  eine  eigene  Organisation,  um  sich 
möglichst  unabhängig  zu  machen.  Welchen  An- 
teil die  Fracht  an  den  Kosten  der  Erze  hat,  geht 
aus  der  Zusammenstellung  von  Demaret  hervor. 
Gegenüber  den  Gestehungskosten  von  4,75  Fr. 
f.  d.  Tonne  betragt  die  Landfracht  27,70  Fr. 
und  die  Seefracht  einschließlich  Spesen  1(5, 55  Fr. 
Land-  und  Seefracht  machen  daher  über  80  °/0 
der  Kosten  einer  Tonne  Erz  aus.  Aus  diesen 
Zahlen  geht  hervor,  daß  selbst  Verbesserungen 
in  der  Gewinnung  der  Erze  keinen  großen  E inifuß 
auf  den  Preis  der  kaukasischen  Erze  haben  würden; 
das  gleiche  gilt  für  die  brasilianischen  und  chile- 
nischen Erze. 

Die  Fortschritte  in  der  Elektrometallurgie 
werden  es  vielleicht  gestatten,  durch  Ausnutzung 
der  vorhandenen  Wasserkräfte  und  Einführung 
von  Verfahren  zur  Erzeugung  der  Eisenmangan- 
legierungen auf  elektrischem  Wege  die  Erze  an 
Ort  und  Stelle  zu  verarbeiten.  In  diesem  Falle 
könnten  große  Frachtersparnisse  gemacht  werden. 

Zum  Schüsse  gebe  ich  noch  eine  Zusammen- 
stellung   der    Zeitschriften,     Broschüren.  Ab- 
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handlungen  usw.,  auf  welche  ich  bezüglich 
weiterer  Einzelheiten  verweise  und  bemerke,  dali 
mir  das  im  Auftrage  des  Vereins  deutscher 
Kisenhüttenleute  von  Ingenieur  Otto  Vogel 
herausgegebene  ,. Jahrbuch  für  das  Eisenhütten- 
wesen* bei  meiner  Arbeit  wesentliche  Dienste 
geleistet  hat. 

Literaturnachweis. 

.Jahrbuch  für  das  Eisenhüttenwesen*. 
.Suhl  und  Eisen". 


„Berg-  und  Hüttenmännische  Zeitung*. 
.Ülückauf",  Berg-  und  Hüttenmännische  Zeitschrift. 
.Nachrichten  für  Handel  und  Industrie*. 
„Rigaache  Industrie-Zeitung*. 
„Zeitaehrift  für  praktische  Geologie". 

.Bulletin  of  the  Imperial  Institute",  London. 
„Engineering  and  Mining  Journal*. 
.Journal  of  the  Iron  and  Steel  Institute". 
„Tranaactions  of  the  American  Institute  of  Mining 
Engineers*. 

„Die  Erzlagerstätten"  von  Alfred  Wilh.  Stelzner,  be- 
arbeitet von  Dr.  Alfred  Bergeat. 
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„The  production  of  manganese  ores"  by  John  Birkinbine. 
„Economic  Minerals  of  Canada*  by  the  (leologieal 

aurvey  Corps  Ottawa. 
„The  industries  of  Russia"  by  A.  de  Heppen.  Apercu 

general  sur  l'industrie  mineral  de  la  Russie  par 

A.  de  Koppen. 
„Mineral  Industry". 

„Mineral  Resources  of  the  l'nited  States  (ieological 
Survev". 

„The  production  of  manganesc  ores"  by  Joseph  1).  Weeks. 


„Les  Champs  de  mangancso  de  la  Tomakowka"  par 

Jules  Domaret-Freson. 
„La  coneurrence  des  minerais  de  inanganeae  du  Bresil 

et  du  Caucase*  par  JuIcb  Demaret-Freson. 
„Les  principaux  gisenients  de  Minerais  de  Manganesc 

du  monde*  par  Leon  Dcmaret.     Aus  „Annales 

des  Mines  de  Belgiquc*,  Tome  X. 
„Les  Mines  du  Japon",   redige  par  le  Bureau  des 

Mines,  Ministere  de  l'Agriculture  et  du  Commerce. 

Die  aufgeführte-  Literatur  befindet  sich  in  der 
Bibliothek  des  Vereins  deutscher  Kisenhüttenleute,  deren 
Verwalter  Herr  Breu Hing  ,  mich  beim  Aufsuchen  der 
Quellen  bereitwillig  unterstützt  hat. 

Die  Abbildungen  verdankt  die  Redaktion  dem 
freundlichen  Entgegenkommen  des  II  rn.  Dr.  M  assenez- 
Wiesbadon. 


Eine  neue  dampf  hydraulische  Schtniedepre-tse. 


Eine  neue  dampfhydraulische  Schmiedepresse 


hat  die  Maschinenfabrik  J.  Banning  A.-<i.  in  Hamm 
i.  Westf.  konstruiert  Der  dampfhydraulische  Multi- 
plikator (Abbild.  1  und  2)  besteht  aus  einem  einfach- 
wirkenden Dampfzylinder  mit  einem  Kolben,  welcher 
alter,  statt  wie  bisher  mit  einer,  mit  mehreren,  für  ge- 
wöhnlich drei,  Kolbenstangen  versehen  ist.  Jede  dieser 
verlängerten  Kolbenstangen  bildet  zugleich  einen 
l'lunger  für  je  einen  darüber  sitzenden  Multiplikator- 
zylinder. Ein  gemeinschaftliches  SchiebergehSuse  nebst 
dem  erforderlichen  Rohr  verbindet  diese  drei  Multipli- 
katorzylinder mit  der  Presse  und  zwar  so.  daß  man,  je 
nachdem  der  in  dem  SchiebergehSuse  bewegliche  Druck- 
rcgulierungsscbieber  eingestellt  ist,  mit  einer,  zwei  oder 
alb-n  drei  Kolbenstangen  bozw.  l'lunger  arbeiten  kann. 

Soll  mit  vollem  Druck  gearbeitet  werden,  so 
drückt  nur  die  mittlere  Kolbenstange  das  Wasser  aus 
ihr.'m  zugehörigen  Multiplikatorzylinder  in  die  Presse, 
während  das  Wasser  der  beiden  anderen  Zylinder  ohne 
Druck  zum  Beservoir  zurückgeht.  Drücken  die  beiden 
seitlichen  Kolbenstangen  das  in  ihren  .Multiplikator- 
zylindern befindliche  Wasser  in  die  Presse,  so  geht 
zugleich  das  im  mittleren  Zylinder  beKndliche  Wasser 
ins  Reservoir  zurück,  und  es  wird  durch  den  Dampf- 
druck mit  dem  dop|Hdten  Querschnitt  der  Kolben- 
Stangen  nur  der  halbe  Druck  im  Preßzylinder  erzeugt; 
dabei  hat  aber  der  Dampfkolhen  zur  Krziclung  des- 
selben Prcühubcs  nur  den  halben  Hub  zu  machen,  da 
ja  jeder  Multiplikatorzylinder  das  für  einen  l'reßhub 
erforderliche  Wasserquantum  enthält.  Es  wird  also, 
wenn  man  nur  den  halben  Druck  ausüben  will,  auch 
nur  die  halbe  Dampfmenge  verbraucht.  Liitit  man 
aber  den  Dampfkolben  seinen  ganzen  Weg  machen, 
so  erzielt  man  dadurch  bei  dem  halben  Druck  den 
doppelten  PreBbuh.  Ebenso  verhält  es  sich  bei  An- 
IV  r* 


Wendung  aller  drei  Kolbenstangen:  man  erhält  nur 
ein  Drittel  des  Maximaldruckes,  braucht  aber  auch 
uur  ein  Drittel  der  Dampfmenge ;  odor  man  läßt  den 
Dampfkolhen  wieder  seinen  gaAzcn  Weg  machen  und 
erzielt  dadurch  bei  einem  Drittel  des  Maximaldrucke* 
den  dreifachen  l'reßhub. 

Der  Multiplikator  der  Presse  hat  außer  dem 
Hochdruckzylinder  noch  einen  Niederdruck  -  Dampf- 
zylinder, welcher  durch  den  Auspuffdampf  des  enteren 
gespeist  wird.  Mittels  der  Kolbenstange  dieses  Zy- 
linders wird  in  dem  darüber  befindlichen  Multiplikator- 
zylinder Druckwasser  erzeugt,  welches  zum  Zurück- 
ziehen der  Preßwerkzeuge,  Auseinanderreißen  der 
Matrizen  oder  zum  Ausheben  der  gepreßten  Teile  aus 
der  Matrize  dient.  Zu  diesen:  Zweck  hat  die  Presse 
außer  zwei  oberen  hydraulischen  Kückzugzy lindern 
noch  zwei  untere  Bückzugzylinder,  welche  alle  vier 
von  dem  durch  den  Auspuffdampf  des  Hochdruck- 
zylinders erzeugten  Druckwasser  betätigt  werden. 
Sollte  dieses  Druckwasser  auf  diese  Weise  nicht  be- 
nötigt werden,  so  kann  es  Verwendung  finden  zum 
Speisen  eines  Akkumulators  zur  Itedienuug  von  He  be- 
zeugen usw.  Auf  jeden  Fall  fällt  jede  besondere 
kostspielige  Betriebskraft  für  den  Kückzug  bei  He- 
«enkarbeiten,  bei  denen  gewöhnlicher  Dampfrückzug 
nicht  genügt,  fort,  weil  der  schon  einmal  gebrauchte 
Dampf,  statt  ins  Freie  zu  entweichen,  nochmals  zur 
Verwendung  kommt. 

Die  Vorteile  dieser  Konstruktion  liegen  darin,  daß 
eine  einzige  Fresse  allen  möglichen  Zwecken  dienen 
kann.  So  werden  beispielsweise  mit  der  abgebildeten, 
von  der  oben  genannten  Firma  ausgeführten  Schmiede- 
presse folgende  Arbeiten  ausgeführt:  I.  Schnell- 
schmieden  bei  l.VK),  ".VI  oder  "»«Wl  t  Druck  und  l.'.n  mm 
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26.  Jahrg  Nr.  4. 


Abbildung  I. 

Einzelhub,  welcher  bei  750  bczw.  5<>o  t  Druck  auf 
;100  bczw.  45n  iiiiii  erhöht  werden  kann;  2.  (lesenk- 
arheiten  bei  I5O0,  750  oder  5O0  t  Dmrk  «im  oben 
und  750,  :<".ri  oder  SM  i  Druck  von  unten:  :i.  Kumpeln 


Abbildung  2. 

aller  möglichen  Teile  bei  I50U,  750  oder  500  t  Druck 
von  oben.  7&0,  :i75  oder  250  t  Druck  Ton  unten  und 
150,  HOO  oder  450  nun  oberem  und  300,  tioo  oder 
900  nun  unterem  Hub. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium. 


Analytische  Methoden   für  Eisenerze  am 
Oberen  See. 

Auf  eine  Anregung  von  Francis  (>,  Philips 
wurde  bei  den  verschiedenen  Chemikern  des  l'isen- 
orzbozirkes  am  Oberen  See  eine  l'mfrngo  ver- 
unstaltet, welche  Methoden  hei  <ler  Untersuchung 
der  Bim  in  der  Hauptsache  zur  Verwendung 

kommen.  S  i  e  h  e  n  t  Ii  u  l  •  teilt  die  Krgebnisso 
der  Umfrage  mit.    K-  sind  24  Antworten  eingo- 


•  „Eng.  und  Min.  .lourn.*  WOB. 80,  »IM. 


gangen.  Den  Kisongehult  bestimmen  17  Ana- 
lytiker mit  Permungnnat,  7  mit  Dichromat.  Für 
die  Dliospliurhostimmung  sind  in  der  Hauptsache 
drei  Methoden  in  Anwendung.  Die  am  meisten 
benutzte  Methode  (22  Analytiken  ist  diejenige 
von  Handy  und  deren  Modifikationen,  wonach 

man  den  Niederschlag  von  Ammonphmphonnolyb- 

dal  in  gemessener  Natronlauge  löst  und  den 
Ueberschufi  mit  Salpetersäure  zururktitriort.  Drei 
Chemiker  verwenden  KinmertoiiK  Methode, 
mich  weither  man  den  gelben  Niederschlug  in 
Ammoniak  lös!,  mit  Zink  und  Schwefelsaure  redu- 
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ziert  und  mit  Pormanganat  titriert.  Nur  ein 
Analytiker  wägt  nach  \V  oud  den  Phosphor- 
rnolybdat niederschlug.  Für  die  Kieselsäure- 
Bestimmung  wird  die  Sodaschmelze  und  die  Fluß- 
säuremet hode  angewandt.  Mangan  bestimmen 
fast  alle  Chemiker  nach  Volhard,  nur  einer 
Inmutzt  Julions  Methode  und  einer  Gewichts- 
analyse. Dagegen  ist  Tür  Kalk  <lie  Titration  fast 
gar  nicht  in  Gebrauch,  denn  nur  mit  einer  Aus- 
nahme wird  Kalk  gewichtaanalytisch  bestimmt. 
Tonerde  wird  als  Phosphat  gefällt.  Die  Metho- 
den für  die  Bestimmung  des  Schwefels,  der  Mag- 
nesia, des  Titans  usw.  sind  die  üblichen. 

Zur  Manganbestimmung. 

H.  Kunze*  bestätigt,  daß  die  von  H.  R ub  r  i- 
cius**  modifizierte  Methode  von  Procter 
Smith  ausgezeichnete  Resultate  gibt.  Die  Methode 
in  nachstehender  Ausführung  ist  auf  Borsigwerk 
schon  seit  mehreren  Monaten  an  Stelle  der 
V  olhar  d-Wol  ff  sehen  Methode  in  Anwendung. 
Man  löst  0,2  gr  Flußeisen  oder  Stahl  in  10  cem 
Stdpetersäure  (1,2)  und  vertreibt  durch  Kochen 
alle  nitrosen  Dämpfe,  dann  setzt  man  10  cem 
Silbornitratlösung  (17  gr  AgXOi  in  10  1  Wasser) 
zu,  schwenkt  um,  gibt  etwa  l  g  festes  Amtnon- 
persulfat  zu  und  läßt  kurze  Zeit  in  müßiger  Hitze 

•  „Chem.  Ztg.»  1005,  20,  1017. 
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stehen.  Tritt  hierbei  eine  Trübung  oder  Aus- 
scheidung von  Superoxyd  ein,  so  war  der  Man- 
gangohalt  der  Probe  höher  als  0,7 — 0,8  '/••  In 
diesem  Fall  verwirft  man  die  Probe  und  macht 
eine  neue  mit  0,1  g  Hin  wage.  Nach  dem  Frkalten 
verdünnt  man  auf  40— 50  cem  und  titriert 
mit  arseniger  Säure  (~>  g  arsenige  Säure,  10  g 
Natriumbikarbonat  in  10  1  Wasser),  bis  der  Um- 
schlag von  Rot  in  Grün  eintritt.  Dor  Umschlag 
ist  sehr  scharf.  Die  arsenige  Säure  stellt  man  auf 
einen  Normalstahl  ein.  Die  Methode  ist  bereits 
auf  mohreron  oberschlosischen  Hütten  in  Gebrauch. 

Max  Gröger  hat  sich  mit  dor  Bestimmung 
des  Mangans  neben  Chrom*  beschäftigt. 
Chrom  fällt  mit  Zinkoxyd  ebenso  wie  Eisen,  aus 
den  grünen  Chromlösungeu  aber  nur  in  der 
Kochhitze.  Ist  nun  Mangansulfat  gleichzeitig 
vorhanden,  so  wird  Mangan  mitgerissen,  der 
Niederschlag  ist  manganhaltig.  Das  Mitfällen 
kann  aber  verhindert  werden  durch  Zugabe  von 
Zinksulfat.  Gröger  fällt  deshalb  nicht  mit  Zink- 
oxyd oder  -hvdroxyd.  sondern  mit  „Zinksulfat- 
schlamm",  den  er  herstellt  durch  Lösen  von 
288  g  Zinksulfat  in  500  cem  Wasser,  28  g  Aetz- 
kali  in  500  cem  Wasser  und  Vormischen  der 
beiden  Lösungen.  Wie  Beleganalysen  zeigen,  ist 
die  Manganbestimmung  ziemlich  genau,  wonn  der 
Chromgehalt  0,1  g  in  dor  Probe  nicht  übersteigt. 

*  „Chem.  Ztg.«  1005,  29,  087. 


Der  Aussenhandel  der  deutschen  Eisenindustrie  im  Jahre  1905. 

Di.«   unter   der  Abteilung   Statistik  der  vor-  Ausfuhr  von  Eisen  und  Eisenwaren 

liegenden  Nummer  veröffentlichten  Tabellen  lohne  Maschinen!  in  1000  Tonnen, 

/.eigen,  daß  im  Jahre  1  005  gegenüber  dem  Vor-  lwi     mu  l90A 

jähre   unsere  Eisenausfuhr  um  21  »/«  zugenom-  JH>rn                  4--     4J!     8i-  JJ* 

•'                                                ,,                  .  Dänemark   ....       u        84        8i  101 

inen  hat  bei  gleichzeitigem  Rückgang  der  Eisen-  Frankreich  ....      77       7«       93  100 

einfuhr  um  etwa  f)0,o.     Die  gesamte  Kisennusfuhr  OroDbritannien   .  .    817     838     544  723 

ohne  Einschluß  der  Maschinen  belief  sieh  auf  lulien  IS5     l=«0     124  147 

.134»  «07  t  gegen  2  770*75  t  im  Jahre  „04  c^Ä« !     M     *Tl  W 

und  3  4M1  224  t  im  .lahre  l'.HU.  Kutllaml   70  5o  .vi 

Die  Aiisfuhrzunahme  gegenüber  dem  Vorjahr  Selmcileu    ....     43       H7       7o  |(»2 

betrug    bei    Roheisen.    Alteisen    und    Halbzeug  Schwei*  187      In;»      »22  22<i 

»«.;„.  bei  Wa.zwerksfabrika,.,,  in-/,  und  bei  JffS^^^        ™      Ii       \1  «. 

Eisenwaren  M.5  °/c.  n,ina   :,:(       >>T       ->| ,      >  ? 

In   den   letzten  sechs  Jahren   verteilte  sieh  .Inpan   •'»»'■       «i">  •"'»>! 

die  Ausfuhr  Wie  folgt:  Argentinien     .    .   .      .'»4        *2        94  j 

UN*    1*1     I««     n-w     tn»     •  «»  '{rtt*",',;n  ;   •   •   '   '  J* 

Roheisen.  Alteisen                    h.  .....cd  Tonn-,,  V  er.  Staaten    .    .    .      U2       2'.».i         40  .V.f 

und  Halh/eiiK      224     50«    1153    II  ISA     712     <J7I  Killtu|ir    vo„    Eisen    und  Kiseiiwar.il 

Wal/,,r.Hlukte    ..   928    1 407    01711    17»iH    I5UO    1772  .            ...  .  i  i  ...  -  . 

Pisenwaron            3-.nl     420     4«.     547     55s     «07  betrug  im  Jahre  1  0O  ,  .52J  024  t  gege,,  .<44  0», ,  , 

....     ....        ...         ,  ...     ,    .  ,    .      ,,  im  Jahre  1U04:  sie  verteilt  sieh  wie  folgt: 

Kur  \\  alzproilukte  und  Eisenwaren  hraehte 

,      ,      A.         ,   .                              ,.  I»w     e«'l     l'«!     I  imn  I'»'. 

somit  das  abgelaulene  Jahr  die  grolite  Iiis  jetzt  ,{((hi.iiti.n    XUviwn  ,„UM.n,  TonBrn 

ilagewesene  Ausfuhr :   «las  gleiche  gilt   für  Ma-  uni|  Hiilhieug.  .  830    j;tr.    177    220    240  20'. 

sehitien.  an  denen  im  Jahre  1  !M>5  M)  1  442  t  nus-  Wal/proilukte .".  .    7»,     4  t     .'.2     54     :.7  <;•.» 

geführt  wurden  gegen  -»««II!»  bezw.  24  7  s;u\  t  Hilmaren     ...    7«  42     4*  r.. 

in  den  beiden  vorhergegangenen  Jahren.  I  »ie  Maschineiieinftihr  hielt  sieh  auf  annähernd 

Die  landerweise  Verteilung  der  Ausfuhr  wird  gleicher  Höhe  mit  derjenigen  des  Vorjahres,  sie 

durch  die  nachstellende  Tabelle  veranschaulicht:  betrug  75  :»h:,  t  gegen  75  1 4 f.  t  im  Jahre  l'i04. 
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Ueber  das  Formen  der  Stahlwerkskokillen  und  deren  Haltbarkeit. 


1 

Ir 

■ 

 | 

üü 

Abbildung  1. 


1.  Amerikanisches  Verfahren. 

In  , Stahl  und  Eisen"  Nr.  9.  1905,  S.  .r)47  ist  das 
Rönnen  von  Kokillen  besprochen,  wie  es  in 
Amerika  gehandhabt  wird.  Des  Zusammenhanges 
halber  sei  das  Verfahren  noch  einmal  kurz  in 
Erinnerung  «rebracht..  Auf  einer  eisernen  Grund- 
platte (Abbildunfr  1)  befindet  sich  eine  Aus- 
sparung, die  den  Äußeren  Umrissen  der  Kokillen- 
form entspricht.  In  der  Plattenmitte  ist  ein 
Loch  zum  Yerschrauben  der  Keruspindel.  Es 
müssen  also  streng  genommen  ebensoviel  Platten- 
miister  vorhanden  sein,  als  Modelle  zur  Ab- 
formung  benutzt  werden,  denn  die  Aussparung 
wird  mit  Modellsand  ausgefüllt  und  bildet  einen 
Formabsrhluß.  T'm  eine  hohle  Kornspindel  wird 
Stroh  gewickelt  und  mit  Lehm  überzogen;  zum 
Abführen  der  Gase  ist  die  Spindel  gelöchert. 
Am  unteren  Ende  befindet  sich  ein  Gewindestiel 

zum  Yerschrauben  auf 
der  Platte.  Kern- 
spindelende und  der 
obere  Teil  der  Platte 
sind  abgedreht.  Ist  die 
Strohspindel  mit  der 
Platte  verschraubt, 
so  werden  vier  Luft- 
rruppiert  und  mittels  eines 
Kinges  zentriert  festgehalten.  Dann  wird  der 
Kernkasten  auf  die  Platte  gesetzt.  Dieser  Kasten, 
in  Holz  oder  Eisen,  besitzt  oben,  unten  und  in 
der  Mitte  umlaufende  Rippen,  wovon  die  unteren 
und  oberen  stellenweise  so  bearbeitet  sind,  daß 
ein  zweiter  Kasten,  das  Modell,  der  in  seinein 
Innern  oben  und  unten  entsprechend  bearbeitet 
ist.  über  den  Kernkasten  gestülpt  werden  kann 
und  daran  vollkommen  festsitzt,  was  ja  zur 
Erzielung  gleichmäßiger  Wandstärken  der  Guß- 
stücke nötig  ist.  Das  Kastenmodcll  besteht 
aus  Gußeisen  und  muß  sauber  bearbeitet  sein. 
Vier  am  Ende  desselben  angebrachte  Dübel 
passen  in  vier  Löcher  der  Grundplatte,  so 
daß  das  Modell  mit  dem  darin  befindlichen 
Kernkasten  fest  auf  der  l'nterplatte  sitzt.  Nun- 
mehr wird  das  Innere  des  Kernkastens  mit  der 
darin  stehenden  Strohspindel  aufgestampft,  so- 
dann ein  Formkasten,  der  der  Lange  nach  geteilt 
und  zum  Verschrauben  eingerichtet  ist.  auf  die 
Grundplatte  gebracht.  Vier  Keildübelbolzen,  die 
in  vier  Ohren  der  Platte  festsitzen,  passen  in 
Klanschlöeher  des  Formkastens  und  dienen  somit 
zur  Zentrierung  wie  zur  Festkeilung  beider. 
Da  das  Modell  aus  Gußeisen  eine  genau  be- 
messene Höhe  hat,  so  muß  auch  die  Kernbüchse 
diese  Höhe   erhalten,   weil  noch  ein  Oherkasteii 


spieß 


e  um 


Von  A.  Messerschmitt  in  Darmstadt.  v .  .  .  , 

darüber  zu  stampfen  ist,  und  in  gewisser  Be- 
ziehung auch  der  Formkasten,  da  ein  Arbeiten 
mit  Hallenkern  im  Oberkasten,  zur  Aus- 
gleichung von  Höhendifferenzen,  nach  diesem 
amerikanischen  Verfahren  nicht  angängig  ist. 
Eine  kleine  Abänderung  an  der  Kokillenform 
oder  eine  Verlängerung  oder  Kürzung,  wie  solche 
laufend  in  einem  Stahlwerksbetrieb  zuweilen 
wünschenswert  sind,  bleibt  bei  solchem  Verfahren 
ausgeschlossen,  da  die  Kosten  ganz  erhebliche 
werden  müßten.  Ist  das  Modell  bis  zu  seiner 
Höhe  aufgestampft  und  desgleichen  auch  der 
Kern  bis  zu  derselben  Höhe,  und  sind  die  Luft- 
spieße entfernt,  so  wird  ein  Oberkasten  auf- 
gesetzt, der  auch  die  eisernen  Tragösen,  zur 
Transportierung  der  gegossenen  Kokille  mittels 
des  Krans,  sowie  den  Kinlauf-  und  Steigetrichter 
enthalt.  Dieser  Oberkasten  schließt  mithin  das 
Formstück  nebst  dessen  Kern  als  Deckel  ab. 
Der  Oberkasten  wird  nun  abgenommen,  dann  der 
Formkasten  mit  dem  Modell,  das  in  demselben 
infolge  der  Stampfung  fest  sitzen  bleibt,  ab- 
gehoben. Durch  Klopfen  wird  das  Modell 
zum  Herausfallen  gebracht  und  weiterhin  der 
auf  der  Platte  stehengebliebene  Kernkasten, 
der  den  Hohl  räum  des  Modellkasteus  ausfüllte, 
hochgehoben,  so  daß  der  darin  befindliche  Kern 
mit  seiner  auf  der  Grundplatte  verschraubten 
Kernspindel  stehen  bleibt,  wo  er  dann  nach- 
träglich durch  Lösung  seiner  Versehrauhung  mit 
der  Platte  entfernt  wird.  Nachdem  nun  die 
Formteile  und  der  Kern  zum  Gusse  fertiggestellt, 
getrocknet,  geschwärzt  und  wieder  zusammen- 
gesetzt worden  sind,  erfolgt  das  Gießen. 

Wie  die  Luft  aus  der  hohlen  Kernspindel 
und  aus  den  Spießlöehern  durch  den  das  Ganze 
abschließenden  Oberkasten  hindurchgeleitet,  wird, 
ergibt  sich  nicht  aus  der  Darstellung.  Nimmt 
man  aber  im  günstigsten  Falle  an.  daß  die  guß- 
eiserne Kernspindel  oben  geschlossen  ist  und 
überhaupt  keine  Luft  durch  dieselbe  abgeführt 
wird,  und  dazu  nur  die  vier  Spießlöcher  dienen, 
die  durch  den  Oberkasten  hindurchgeleitet  sind, 
so  bleibt  dennoch  diese  Art  und  Weise  des 
Formens  unzulässig.  Durch  Eindringen  des  die 
Form  ausfüllenden  flüssigen  Eisens  zwischen 
Ober-  und  l'nterkastcn  hindurch  können  sich 
die  durch  die  Spieße  erzeugten  Luftkanäle  füllen, 
wodurch  das  Gelingen  des  < Süsses  sehr  iu  Frage  ge- 
stellt wird.  Insbesondere  würde  das  eingedrungene 
Eisen  durch  die  sich  entzündenden  Oase  weithin 
geschleudert  werden  und  auch  die  Arbeiter  im 
höchsten  Grade  gefährden.  Diese  amerikanische 
Fnrmweise  ist  für  deutsche  Verhältnisse  gar  nicht 
und   wohl   auch   für  amerikanische   nur  wenig 
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geeignet.  Die  verschiedenen  Kokillenformen,  wie 
solche  beispielsweise  ein  Blechwalzwerk  benötigt, 
sind  ho  vielgestaltig,  daß  selbst  bei  einem  Jahres- 
bedarf von  etwa  1000  t  Sandfortukokillen  schon 
•20  bis  30  Muster  in  Modellen  vorhanden  sein 
müssen  für  Abgüsse  im  Gewicht  von  700  bis 
H000  kg  |>ro  Stück.  Häutig  werden  an  diesen 
Abweichungen  in  den  Maßverhaltnissen,  besonders 
der  Höhe,  gewünscht,  und  die  hierzu  nötigen 
Abänderungen  sind  unausführbar,  wenn  allen 
Bedürfnissen,  die  an  ein  Walzwerk  herantreten, 
ohne  grolle  Kosten  genügt  werden  soll.  Weder 
die  amerikanische  Formweise  noch  die  dabei  be- 
nötigten Modelle  selbst  lassen  solche  Aenderungen 
zu:  sie  sind  sehr  erschwert  und  überaus  kost- 
spielig gegenüber  den  in  der  deutschen  Form- 
weise gebräuchlichen  Holzmodcllon  und  Holzkern- 
kasten.  Die  Herstellung  von  eisernen  Modellen, 
deren  sorgfaltige  äußere  Bearbeitung  und  Po- 
lierung sowie  deren  innere  Bearbeitung  für  den 
Kernkasteneinsatz,  wie  auch  die  des  Kern- 
kafitens  selbst,  würde  unter  Umstanden  die  drei- 
lachen Kosten  der  hölzernen  verursachen,  hin- 
zu kommt  die  kostspielige  Herstellung  der 
Modellgüsse  nach  Modell  oder  in  Lehm  oder 
nach  Lehmmodell.  Zu  diesen  erheblichen  Kosten, 
die  der  deutschen  Formweise  nicht  eigen  sind, 
kommen  noch  die  für  Herstellung  der  gußeisernen 
gelochten  Kernspindeln,  gegenüber  einfachen 
Hundeisenstäbeu,  ferner  die  hohen  Modellkosten 
nebst  Unterhaltung  und  Amortisation  sowie  die 
einseitige  Ausnutzung,  da  sie  zu  laufenden  Aende- 
rungen nicht  benutzt  werden  können;  endlich 
kommt  noch  der  Wrackguß,  der  bei  der  amerika- 
nischen F<»rmweise  recht  erheblich  werden  kann. 
Alle  diese  Umstände  verteuern  ungemein  die 
amerikanische  Arbeitsweise  gegenüber  der  ein- 
fachen praktischen  deutschen  Art.  die  bei  ge- 
regeltem Betrieb  im  Durchschnitt  nur  ein  halbes 
Prozent  Ausschuß  erzeugt  und  bei  der  die  Kosten 
für  die  Krhaltung  der  Modelle  einschließlich  der 
gewünschten  Modellanderungen  sogar  für  be- 
sondere Falle  im  Jahresdurchschnitt  nicht  ganz 
I    *   Selbstkosten  f.  d.  Tonne  Kokillenerreichen. 

II.  Deutsches  Verfahren. 

In  Abbildung  2  ist  ein  Unterkasten  aus 
Gußeisen  von  15  cm  Höhe  dargestellt,  der  die 
Stelle  der  vorher  genannten  Platte  vertritt: 
derselbe  hat  im  Flansche  drei  Keildübelbolzen 
zur  Zentrierung  und  Befestigung  des  in  Ab- 
bildung 3  wicdergegebcnen  Formkastens,  der 
die  zu  ilereu  Aufnahme  bestimmten  Winkelösen 
besitzt.  Der  Formkasten  ist  aus  »>  mm  starkem 
Blech  i  für  Durchmesser  von  <»()  cm.  sonst  ent- 
sprechend starken  hergestellt,  er  ist  der  Lange 
nach  einseitig  geteilt  und  mit  vertikalen  Winkel- 
eisen an  der  Teilfuge  begrenzt.  Oben,  unten 
und  in  der  Mitte  sind  Löcher  in  den  Winkel- 
eisenflanseben   eingebohrt,   die   ein   festes  Ver- 


schrauben  de«  Kastens  vor  dem  Aufstampfen  und 
Aufsetzen  auf  den  L'uterkasten  ermöglichen. 
Zur  Verstärkung  der  Blechrftnder  und  als  Sand- 
leistc  ist  oben  uH  unten  noch  ein  Flacheisen- 


riug  B  eingenietet.  Große  und  selten  zur  Ah- 
formung  gelangende  Kokillen  von  besonderer 
Dimensionierung  erhalten  demgegenüber  Kasten 
aus  Herdgußplatten  mit  einfacher  Verschrauhung. 


Abbildung  3. 

Die  Blechkasten  besitzen  auch  oben  wie  unten 
angenietete  Winkelösen  aus  Flacheisen  zur  Auf- 
nahme und  Zentrierung  eines  i  »berkastens  sow  ie 
zwei  Uesen  A  (bei  Herdgußplniteu  zwei  ,-ing. - 
gossene  Nocken)  im  oberen  Dritteil  der  Hübe  /um 
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Aufhangen  und  Fortbcwegen.  I  He  Höhe  der  Kasten 
wählt  man  für  ein  gewisses  häutig  vorkommen- 
de« Mindestmali  von  Kokillen.  Hei  niedrigen 
Maßen  kann  man  sich  mit  Mallenkern  im  -Ober- 
kanten und  bei  hohen  Maßen  durch  Aufsetzen 
von  gußeisernen,  einfachen  Oberkasten,  die  mit 
dem  Mlechkasten  zu  einem  Stück  versehraubt 
werden,  bequem  helfen.  Auch  einige  Mlechkasten 
in  verschiedener  Höhe  sind  für  weitergehende 
Bedürfnisse  zweckmäßig.  Ks  stellt  Abbildung  4 
einen  geschlossenen,  einfachen,  gußeisernen  Ober- 
kasten dar,  der  in  den  Flanschen  zum  Aufsetzen 
nässend  gebohrt  ist.  um  seine  Befestigung  nach 
unten,  wie  eventuell  nach  oben  zentrisch  be- 
wirken zu  können.     Zwei  eingegossene  Kund- 


Abbildung  4. 


Abbildung  .'i. 


ist  daher  so  groß,  als  Kokillenmuster  zur  Ab- 
fortnung  gelangen.  Sie  sind  oben  um!  unten 
behobelt  und  an  den  Kanten  ein  wenig  schräg 
sauber  bearbeitet,  um  sie  beim  Foringebrauch 
leicht  aus  dem  Sande  ausheben  zu  können  und 
um  späterhin  den  Kokillenkern  in  der  von  ihnen 
erzeugten  Marke  ohne  Verletzung  seiner  Kanten 
sicher  und  fest  hineinsetzen  zu  können.  In  der 
Mitte  befindet  sich  ein  Oewindeloch  zum  Aus- 
heben aus  dem  Sande  mittels  einer  Oewindeöse. 
Pas  Kokillenmodell  Abbildung  7  zeigt  noch  das 
Anbringen  der  oberen  und  unteren  Kernmarken 
A  und  M  aus  Holz.  Die  Modelle  werden  aus 
Tannenbohlen  gefertigt,  die  für  die  großen 
und  schweren  Modelle  5  bis  f>  cm  Stärke  er- 
halten. Die  obere  Holzkernmarke  ist  so  lang, 
daß  sie  durch  den  <  »ber- 
kasten  hindurchragt ;  sie 
ist  aufgedübelt  und  bis 
20  cm  lang.  Die  untere 
Marke  aus  Holz  ent- 
spricht genau  den  Kern- 


q 


Abbildung  »,. 


Abbildung  7. 


Abbildung  H. 


eisenstiieke  ermöglichen  den  Transport.  Tin 
möglichst  mit  nur  einem  <  »berkasteil  auszukommen, 
fertigt  man  solche  in  verschiedenen  Höhen  an. 
Der  Formsand  kann  bei  nicht  allzugroßeu  Ver- 
hältnissen durch  die  innen  angegossenen  Sand- 
leisteil genügend  gehalten  werden.  Bei  etwa 
gleicher  Höhe  v  «n  .Modell  und  Mlechkasten  ge- 
nügt eine  Ohcrkastcnhöhe  von  '200  mm  zum 
Hinbringen  der  schmiedeisernen  Kranöseti  für 
die  Kokillen  und  für  den  Kinguli-  und  Steige- 
trichter. Für  die  Inierkasten  .Abbildung  '2 . 
reicht  eine  Höhe  v.m  etwa  1  ."><>  mm  für  alle 
Kille.  Abbildung  .">  ist  eine  massive  Oußplatte 
von  ö  bis  tl  cm  Stärk.-,  deren  lirößc  so  zu 
wählen  ist.  dal.  ihr  größte  Kernkasten  darauf 
l'latz  tindeii  kann:  ihre  Oberfläche  ist  behobelt 
und  befinden  sich  darauf  einige  Dübellöeher  für 
besondere  Källe.  Abbildung  »>  zeigt  dünne  guß- 
eiserne Kernmarkplärtcheii  von  etwa  '2«>  mm 
SMrke,  genau  d.-n  inneren,  unteren  I'mrissen 
der  Kokillenkerne  enNpiveheml.     Ihre  Anzahl 


formen  .  Abbildung  <o  und  ist  aufgenagelt.  Ab- 
bildung K  ist  ein  Kernkastenmuster  aus  Holz, 
das  zweckmäßig  etwas  länger  ist.  als  es  .las 
Kokillenmodel]  mit  den  darauf  befindlichen 
Marken  bedingt ;  diese  Malmahme  kann  bei  einer 
gewünschten  Verlängerung  von  Kokillen  dienlich 
sein.  Der  Kasten  ist  seiner  Länge  nach  in 
zwei  Hälften  geteilt  und  aus  kräftigen  Tannen- 
hohlen  zusammengefügt,  die  für  die  größeren 
etwa  40  mm  stark  sind;  erbat  einen  Fiihrungs- 
falz  und  ist  durch  Querleisten  verstärkt.  Mit  zwei 
eisernen  Wnrlsehließen  an  jeder  Seite  können 
die  beiden  Hälften  fest  zusammengeschlossen 
werden.  Kleine  Aetiderungen  in  den  Kokillen- 
forincn  können  leicht  und  ohne  große  Kosten  im 
Innern  des  Kastens  durch  Aushobeln  oder 
llolzeinlcgnng  vorgenommen  werden.  Abbildung  '.» 
ist  ein  Kernspitidelinnster  aus  Kumleiseii  von 
4  bis  4.."»  cm  Stärke  für  grolle  schwere  Kerne. 
Die  Stange  ist  oben  durchlocht  zum  Kinfassen 
de«  (iießeieikrans  oder   zum    Einstecken  einer 
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Tragstange  für  den  Transport  in  und  aus  dem 
Trockenofen.  Der  untere  Stangenteil  ist  ein- 
gekerbt und  daselbst  eine  gußeiserne  Herd- 
platte angegossen,  als  Stütze  für  den  Sandkern. 
lTm  die  Spindel  ist  die  Strohseilumwicklung 
angedeutet. 

Die  Herstellung  der  Kokillenform  erfolgt 
nun  in  folgender  Weise: 

Auf  die  Platte  <  Ahbildung  5)  wird  die  untere 
Kernmarke  (  Abbildung  ti)  aufgelegt  und  darüber 
der  l'nterkasten  (Abbildung  2)  gesetzt,  so  daß 
die  Marke  einigermaßen  zentrisch  im  Kasten 
liegt.  Wenn  die  Lage  genau  sein  soll,  was 
nicht  nötig  ist,  dann  müssen  für  die  Kasten  wie 
für  die  Marken  Dübellöcher  in  der  Platte  vor- 
handen sein,  wie  punktiert  angegeben  ist,  die 
einen  zur  Aufnahme  der  in  den  Unterkasten 
verschraubten  Keilbolzen,  die  anderen  für  die  in 
den  dünnen  eisernen  Kern- 
marken zu  befestigenden 
kleinen  Dübel.  Der  Kasten 
wird  nun  mit  fettem  Form- 
sand aufgestampft,  damit 
er  durch  die  Trocknung 
sich  fest  und  hart  brennt 
und  den  großen  Anforde- 
rungen beim  ersten  Kinguß- 
strahl  des  flüssigen  Eisens 
und  dessen  HitzeangrifY 
widerstehen  kann.  Sodann 
wird  mittels  einer  Gewinde- 
fise  die  Kernmarke  aus  dein 
Kasten  ausgehoben  und  der 
letztere  auf  dem  Sande  des 
Gießereibodens  gebettet.  Ks 
erfolgt  nun  das  Aufstellen 
des  Modells  auf  diesen  Ka- 
sten, so  daß  die  untere 
Kernmarke  desselben  in  der  Markenaussparung 
des  Kastens  eingelagert  ist.  Der  Blcehform- 
kasten  i Abbildung  3i,  gut  mit  Keilbolzen  zu- 
sammengefügt oiler  versehraubt,  wird  nun  über 
das  Modell  gestülpt  und  auf  den  l'nterkasten 
aufgekeilt.  Darauf  wird  das  Modell  ein- 
gestampft, wobei  Wold  zu  beachten  bleibt, 
daß  der  Zweckmäßigkeit  halber,  um  Sehülpen 
zu  vermeiden  und  Wrackgüsse  zu  verhindern, 
wie  auch  um  Snndmischkosten  zu  sparen,  das 
erste  Viertel,  und  je  nach  der  Kokillen-Schwere 
und  -Größe  bis  ein  Drittel  der  Hübe  zueist 
mit  reinem  fettem  Formsand  aufzustampfen  ist. 
ans  dem  in  grober  Siebung  alle  Hallen-  und 
l.ehmstücke.  die  sich  hantig  darin  finden,  entfernt 
sind.  Der  liest  der  Sandhöhe  wird  nur  aus 
altem  Formsand  gestampft,  der  durch  diese 
Arbeitsweise  genügend  frisch  bleibt,  da  die  ganze 
>andmasse  beim  Abheben  des  Kastens  von  der 
gegossenen  Kokille  in  der  Gießerei  verbleibt 
und  sich  auf  diese  Weise  der  fette  untere  Sand 
mit    dem    mageren    oberen    Sand    in    laufend. -r 


Abbildung  l». 


Mischung  erhalt.  Soll  von  unten  gegossen 
werden,  so  wird  ein  langer  Holzspieß  zur  Bildung 
des  Einlaufs  mit  aufgestampft.  Ist  der  Form- 
kasten bis  zur  Modellhöhe  aufgestampft,  so  wird 
ein  Oberkasten  (Abbildung  4),  der  mittels  seiner 
Flanschlöcher  zentrisch  mit  dem  Blechform- 
kasten verschraubt  werden  kann,  aufgesetzt  und 
ausgestampft,  wenn  notwendig  mehrere,  jedoch 
so,  daß  die  lange  Kernmarke  des  Modells  hin- 
durchragt  oder  damit  abschließt.  Einguß-  und 
Steigetrichterspieße  sowie  zwei  Holzmarken  für 
das  Einlegen  der  schmiedeisernen  Kranösen  der 
Kokille  werden  mit  aufgestampft;  die  Marken 
sind  auf  dem  Kokillenmodell  lose  aufgedübelt. 
In  diesem  OI>er-  bezw.  obersten  Kasten  wird 
nun  der  Tümpel  für  den  Einguß-  sowie  auch 
für  den  Steigetrichter  von  Hand  zurecht  gemacht. 
Es  worden  noch  die  schmiedeisernen  an  den 
Enden  eingekerbten  Oesen  in  die  Marken  ein- 
gelegt und  mit  Sand  festgestampft. 

Zur  Herstellung  des  Kokillenkernes  wird  die 
mit  den  Riegeln  fest  verbundene  zweiteilige  Kern- 
büchse (Abbildung  8)  auf  die  Platte  (Abbildung  5) 
aufgesetzt  und  die  mit  einem  Strohseile  umwickelte 
und  mit  Lehm  überstrichene  Kernspindel  hinein- 
gestellt; alsdann  wird  mit  etwas  Sand  die  Büchse 
aufgestampft  und  werden  an  zwei  Stellen  lange 
konische  Luftspieße  hineingedrückt  als  Hilfskanale 
für  die  beim  Gießen  abzuführenden  Gase  des 
Kernes.  Meist  sind  diese  Kanüle  überflüssig, 
da  das  Stroh  um  die  Spindel  einen  großen  Ab- 
zugskanal bildet.  Die  Büchse  wird  nun  auf- 
gestampft. Der  Stampfsand  besteht  aus  einer 
Mischung  von  altem  und  neuem  Sande,  dem  ein 
Teil  feines  Koksniehl  zugesetzt  ist.  um  bessere 
Durchlässigkeit  zu  erzielen.  Die  Mischung 
kann  ohne  weiteres  durch  Siebung  und  l'm- 
schippen  erfolgen;  eine  irgendwelche  Zeit  und 
Kosten  erfordernde  Behandlung  ist  nicht  nötig. 
Werden  die  Kokillenkerne  klein  und  erreichen 
unter  Kl  bis  12  cm  im  Quadrat  und  werden 
deren  Kernspintleln.  die  nunmehr  in  dünnen 
Rundeisenstiiben  bestehen,  die  statt  der  unteren 
gußeisernen  Haltplatte  nur  eine  Aufspließimg 
erhalten,  gar  nicht  oder  nur  mit  einem  dünnen 
Heuseile  umwickelt,  so  kann  mit  einer  groben 
Sandmischnng  nicht  mehr  gearbeitet  werden, 
denn  eine  so  wenig  oder  schlecht  gemischte 
Masse  kann  einer  so  geringen  Stoft'masse 
keinen  genügenden  Halt  bei  der  Trocknung  wie 
auch  schon  beim  Transport  bieten.  Ks  werden 
dalier  solche  kleine  Kern.-  aus  feineren  und 
gleichmitßigeren  Sandmischungen  hergestellt,  die 
aber  ans  diesem  Grunde  auch  magerer  sind  als 
die  groben  Massen  der  schwereren  Kenn-,  und 
mitunter  einen  Zusatz  von  altem  Sande  nicht 
ui.-hr  vertragen.  Kommt  es  vor.  daß  man  ge- 
nötigt ist.  mit  einer  zur  Vertilgung  stehenden 
mageren  Sandmischung  Kerne  herstellen  zu 
müssen,    so    muß   man   sich   im  letzteren  Kalle 
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eines  Hilfsmittels  bedienen,  um  den  Kern  im 
Gefüge  zn  erhalten,  das  heißt,  damit  er  weder 
reißt,  springt  oder  sich  von  seiner  Kernspindel 
durch  eigene  Schwere  trennt  und  zusammenfallt. 
Man  begegnet  diesem  Vorkommnis  durch  Ein- 
legen von  schmiedeisernen  Ringen,  die  von  Höhe 
zu  Hohe  dem  Aufstampfsande  zugeworfen  und 
mit  demselben  in  der  Büchse  aufgestampft  werden. 

Durch  dieses  einfache  .deutsche*  Verfahren 
der  Kokillenformgehung  wird,  wie  ersichtlich, 
eine  gleichmäßige  Wandstarke  der  Kokillen  er- 
zielt, ebensogut,  wenn  nicht  besser,  als  durch  das 
seltsame,  komplizierte  .amerikanische*.  Die 
Festlegung  des  Kernes  in  seine  richtige  Lage 
zum  Formstiick  kann  nicht  besser  bewirkt  werden, 
als  durch  dessen  Einlegung  in  die  untere  Kern- 
markenlücke des  Fnterkastens  und  die  obere 
im  Oberkasten.  Die  konische  Gestaltung  der 
Form  im  Fnterkasten  durch  die  Marke  (Ab- 
bildung 6 1  ermöglicht,  den  unten  etwas  abgerun- 
deten Kern  ohne  Formverletzung  einzusetzen. 
Es  entsteht  bei  A  in  Abbildung  10  ein  kleiner 
Hohlraum,  der  sich  mit  flüs- 
sigem Eisen  füllt  und  an 
der  Kokille  einen  Grat 
bildet.  Derselbe  wird  spater 
abgemeißelt,  wodurch  eine 
ganz  scharfe,  feste  innere 
Kante  an  der  Kokille  ent- 
steht. Für  größere  und 
selten  verlangte  Kokillen- 
muster, deren  Formgebung 
man  rasch  und  in  einfachster 
Weise  bewirken  muß,  ist 
Foroiwcise.  unbrauchbar.  Nur 
die  angeführte  .deutsche"  Formweise  ermöglicht, 
in  kurzer  Zeit  ohne  großen  Kostenaufwand 
solchen  Anforderungen  gerecht  zu  werden. 

Hat  man  ausnahmsweise  Kokillen  von  beson- 
derer Form  herzustellen,  wozu  die  vorhandenen 
Kastenformen  nicht  geniigen,  so  werden  ein- 
fache Kasten  gefertigt  aus  mit  Kippen  ver- 
stärkten gegenseitig  verschraubten  Herdguß- 
jdatten;  auch  Ober-  und  l'nterkasten  werden  in 
Herdguß  mit  Schoren  darin  hergestellt.  Da  der 
Zusammenbau  der  Kasten  derselbe  bleibt,  wie 
beschrieben,  auch  das  Modell  ebenso  eingerichtet 
ist  samt  seinem  Kernkasteu.  so  kann  selbst,  eine 
rohe  Kasteneinrichtung  eine  schädliche  »ingleiche 
Wandstärke  der  Kokillen  nicht  erzeugen,  wenig- 
stens nicht  im  unteren  Teile,  worauf  es  an- 
kommt, denn  eine  Kokille  reißt  oder  berstet 
von  untenauf.  da  wo  im  Gebrauche  durch  den 
flüssigen  Stahleinguß  die  Warme  und  der  Druck 
ihren  Angriff  vereinigen,  vorausgesetzt,  daß 
durch  den  Angriff  der  Stahlhitze  überhaupt  ein 
Bersten  eintritt  vor  dem  inneren  Verschleiß. 

Die  Fertigstellung  der  Kokillenformen  be- 
steht im  Trocknen  und  Schwarzen  derselben.  Die 
l'nter-  und  Oberkasten  können  in  den  Brennofen 


Abbildung  10. 


die  .amerikanische 


gebracht  werden:  desgleichen  werden  die  Kerne 
im  Brennofen  in  der  Weise  untergebracht,  daß 
man  sie  auf  Unterlagen,  10  bis  15  cm  über 
dem  Flurboden  des  Ofens  erhöht,  aufstellt  und 
kleinere,  leicht  tragbare  Kerne  an  (^erschienen 
im  Brennofen  aufhangt.  Die  Warme  im  Ofen 
muß  bis  300°  C.  und  darüber  ansteigen,  da 
sonst  größere  massive  Sandkerne  in  der  Nacht, 
also  in  zwölf  Stunden,  nicht  klinkfest  trocknen. 
Um  den  Transport  zu  vermeiden,  fertigt  man 
die  Kerne  ganz  in  der  Nahe  des  Brennofens  an. 
Den  eigentlichen  Formkasten,  eventuell  samt 
Oberkasten,  trocknet  man.  wenn  angängig,  aus 
gleichen  Gründen  am  Ort  ihrer  Herstellung.  Die 
Formen  werden  zu  diesem  Zwecke  etwa  40  cm 
mit  dem  Kran  gehoben  und  auf  eiserne  Gestelle 
oder  Gußstühlchen  gesetzt.  Darunter  wird  mit 
Holz  ein  Feuer  angemacht  und  dasselbe  mit 
Steinkohlcnstücken  beladen  und  garniert,  so  daß 
die  innere  Kokillenform  den  Schornstein  bildet. 
Damit  keine  Belästigung  der  Former  durch  Gase 
und  Rauch  entsteht,  werden  abends  nach  be- 
endeter Schicht  die  Kohlenhaufen  angezündet. 
Des  Morgens  beim  Beginn  der  Schicht  sind  die 
Haufen  ausgebrannt  und  die  Formen  genügend 
getrocknet.  Man  kann  auch  mit  Hüttenkoks 
trocknen,  was  jedoch  nicht  so  zweckmäßig  ist, 
da  das  Unterbringen  eines  Kokskorbes  eine  hohe 
Stellung  der  Kokillenform  bedingt.  Verbrennt  der 
Koks  mit  hoher  Wärmeentwicklung,  so  ver- 
brennen leicht  die  unteren  Sandkanten  der  Form. 
Es  ist  mithin  eine  gewisse  Aufsicht  nötig,  die 
bei  Steinkohlenfeuer  fortfallt.  Die  Verwendung 
von  Gaskoks  dürfte  sich  besser  eignen.  Die 
Trocknung  der  Kerne  im  Brennofen  wie  die  der 
Formen  ist  mithin  gleichzeitig  beendet  und  es 
beginnt  deren  Zusammensetzung  zum  (ruß. 

Die  Formkasten  werden  nach  »lein  Aufstampfen 
und  v  o  r  ihrer  Trocknung,  dagegen  die  Kerne 
nach  ihrer  Trocknung  geschwärzt.  Letztere 
Schwärzung  erfolgt,  nachdem  der  Brennofen 
morgens  geöffnet  und  etwas  abgekühlt  ist.  Das 
Schwarzen  der  noch  warmen  Kerne  bewirkt  ein 
sofortiges  Trocknen  und  Einsaugen  der  Schwarze, 
so  daß  die  Trocknung  schon  hinter  den  Binsei- 
strichen erfolgt;  das  hat  zur  Folge,  daß  kein 
Sand  durch  die  Pinselstriche  aufgerieben  wird 
und  in  die  Schwarze  gelangt,  was  sich  beim 
Schwarzen  von  nassen  Kernen  nicht  ver- 
meiden laßt  und  diese  in  ihrer  Wirkung 
gegen  den  Hitzeaugrift'  des  flüssigen  Eisens 
herabsetzt ;  auch  braucht  man  nicht  mehr 
zu  überpinseln  als  notwendig  ist,  da  sonst  die 
Sehwarzeschicht  dicker  und  zum  Schülpen  ge- 
neigter wird.  Das  Trockenschwärzen  hat  jedoch 
den  kleinen  Nachteil  gegenüberdem  Naßschwarzen, 
daß  die  Binselstriche.  infolge  des  schnellen  Auf- 
trocknens des  Wassers,  kraftiger  und  sichtbarer 
werden.  Wird  nach  der  Trockenschwarzung  der 
Brennofen    wieder   auf   ganz    kurze   Zeit  ge- 
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schlössen,  so  genügt  die  Wärmestrahlung  der 
Wände,  um  die  Schwarze  vollkommen  trocken 
zu  machen.  Es  erfolgt  nun  die  Zusammensetzung 
der  Form  mit  dem  Kerne,  die  Verkeilung  oder 
Verschraubung  von  Unter-,  Form-  und  Oberkasten, 
wie  die  Skizze  zeigt.  Iu  Abbildung  1 1  ist  A  der 
Gießtümpel  und  B  der  Steige-  und  Pumptrichter, 
V,  Bind  je  nach  der  Höhe  notwendige,  an  den 
vertikalen  Einlauf  D  angeschnittene  Laufe,  die 


Abbildung  11. 

da*  aufsteigende  flüssig-  Eisen  in  Bewegung  er- 
halten sollen,  um  die  Bildung  einer  festen  I  >xyd- 
schicht  auf  demselben  zu  hindern,  die  sieh  leicht 
am  Kern  festsetzen  könnt»-  und  Wrackguß 
herbeiführte.  E  sind  Luftkanäle  im  Sandkorn, 
die  bei  kleinen  Kernen  überflüssig  sind,  da  die 
Kernluft  am  Spindelstroh  genügend  entweichen 
kann.  Die  Kokillen  werden  abends  gegossen, 
und  am  andern  Tage,  morgens  früh,  werden  die 
einzelnen  Kasten  mit  dem  Kran  gehoben.  Es 
wird  zunächst  der  < »berkasten  abgehoben,  was 
ohne  Schwierigkeit  erfolgt,  trotz  der  Trichter, 
da  derselbe  keine  Schoren  besitzt  und  bei  außer- 


gewöhnlichen Kasten  solche  nicht  in  der  Nähe 
der  Trichter  angelegt  werden.  Der  vorher  gelöste 
Schaftkasten  springt  infolge  seiner  Federkraft 
sofort  auf,  so  daß  seine  Sandmasse  beim  Abheben 
sitzen  bleibt.  Es  genügen  danach  einige  Stöße 
mit  einer  eisernen  Stange,  um  die  Sandmasse 
von  der  gegossenen  Kokille  zum  Altfall  zu  bringen. 
Diese  samt  ihrem  darin  befindlichen  Kern 
wird  mit  dem  Kran  an  der  Kernspindelöse  nun- 
mehr erfaßt  und  auf  den  Gießereitransportwagen 
ins  Putzhaus  oder  ins  Freie  gebracht.  Da  das 
Stroh  der  Kernspindel  verbrannt  ist,  laßt  sich 
die  Spindel  ohne  Mühe  herausziehen  und  ist  es 
alsdann  nicht  mehr  schwierig,  den  harten  und 
festsitzenden  Sandkern  mit  Meißel  und  Vorschlag- 
hammer auszusprengen.  Der  Kernsand  wird 
nicht  wieder  benutzt,  schon  des  Transports  wegen, 
auch  ist  er  durch  den  Trockenprozeß  bei  über 
300°  C.  mürbe  geworden.  Dagegen  bleibt  der 
Sand  der  Formkasten  ganz  in  der  Gießerei,  er 
ist  nicht  so  stark  getrocknet  wie  der  Kernsand, 
und  da  er  auch  bis  zu  einem  Drittel  aus  reinem, 
fettem  Sande  besteht,  wie  bereits  erwähnt  ist, 
so  bleibt  er  wert  voll  und  wieder  verwendbar  zu 
allen  spateren  Mischungen.  Der  Boden-  oder 
Unterkasten  wird  ausgeschlagen  und  demnächst 
neu  ausgestampft,  was  jedoch  nicht  immer  not- 
wendig ist.  Ist  er  wenig  oder  gar  nicht  ver- 
letzt, so  wird  er  eventuell  nur  mit  fettem  Sand«* 
ausgebessert  und  neu  geschwärzt. 

Die  Herstellung  der  Schwärze  und  deren 
Güte  ist  beim  Kokillenguß  sehr  zu  beachten. 
Dieselbe  kann  des  großen  Hitzeangriffs  wegen 
nur  eine  Graphitschwärze  sein,  und  da  der 
Graphit  in  seinen  billigen  Sorten  bis  60  °  n 
Bergmittel  und  Uneinigkeiten  aller  Art  enthält. 
bo  können  diese  unter  I  mständen  sehr  schädlich 
auftreten.*  Der  Graphit  ist  bis  zu  70"  »  Kohlen- 
stoffgehalt noch  billig  erhältlich,  es  muß  so- 
genannter schwerer,  wie  der  „ böhmische"  sein, 
und  nicht  der  leichte  .italienische",  der  zwar 
hohen  Kohlenstoffgehalt  besitzt,  aber  schlecht 
haftet  und  leicht  fortschülpt.  Ich  benutzte  nach 
vielen  Versuchen  folgende  nie  schülpende  und 
beim  Trocknen  nicht  reißende  Mischung:  9  Raum- 
teile Graphit  von  70° ('  gemischt  und  gut 
verarbeitet  mit  f>  Teilen  Biiclienholzkohlenstaub. 
Tadellos  und  für  die  schwersten  Stücke  brauch- 
bar zeigte  sich  eine  Schwärze  von  H  Raum- 
teilen  Graphit  von  !)5  %  •',  5  Raumteilen 
Buchenholzkohlenstaub  mit  1  Raumteil  feuer- 
festem Ton.  Letzterer  ist  notwendig,  um  eine 
gute  Streichfähigkeit  und  Haftbarkeit  zu  er- 
zielen. Bei  Verwendung  von  dem  meistens 
guten  Graphit  von  63°/o  muß  der  Ton  fehlen 
und  auf  10  Raumteile  (Jraphit  sollen  "»  Raum- 

♦  Siehe  Schwärzen  in  „Technik  in  der  Eiaen- 
(rieberei-,  ßd.  II,  A.  M  «>  »  «  e  r  *  c  h  m  i  d  t.  H.-i  «».  I». 
Baedeker.  Ensen  a.  d.  Kühr. 
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teile  Buchenholzkohlenstaub  kommen.  Die  Ko- 
killenkerno  bestanden  aus  einem  Sandgemisch 
von  5  Teilen  fettem  und  5  Teilen  altem  Form- 
sand, gemischt  mit  2  Teilen  Koksmehl.  Das 
(ranze  wurde  nach  der  Hiebung  mit  Schippen 
von  Hand  gemischt,  so  daß  man  an  den  Kernen 
noch  Flocken  neuen  Sande»  unterscheiden  könnt« ; 
die  Art  der  Mischung  genügte  vollständig.  Ein 
sogenannter  Modellsand  zum  Aufstampfen  der 
Formkasten  wurde  nicht  angewendet.  Der  Kasten 
wurde  1;4  bis  1 , 3  der  Formhohe  mit  neuem, 
ungemischtem,  fettem  Sande  aufgestampft,  dann 
nur  alter  Sand  zum  Weiterstampfen  benutzt, 
der  vorher  gut  durchgeschippt  war.  Für  den 
L'nter-  und  Oberkasten  wurde  nur  fetter  oder 
doch  nur  mit  wenig  altein  gemischter  Sand  ver- 
wendet. Der  Ausschuß  bei  den  von  erfahrenen 
Formern  hergestellten  Kokillen  betrug  häufig 
nur  ein  halbes  Prozent  der  Fertigware. 

Bei  einem  weiteren  Vergleich  unserer  „deut- 
schen* Formweise  mit  der  .amerikanischen* 
ergibt  sich: 

1.  daß  die  Herstellung  der  Modelle,  deren 
schwierige  kostspielige  Bearbeitung,  die 
Anfertigung  der  besonders  eingerichteten, 
auf  die  Modelle  passenden  Kernbüchsen  zur 
Erzielung  eines  gleichwandigen  Gusses  un- 
nötig sind,   denn   die   deutsche  Formweise 


erreicht  ohne  alle  diese  erheblichen  Kosten 
dasselbe  in  vorteilhafterer  Welse ; 

2.  die  Belastung  einer  Kokillengießerei  durch 
die  Anfertigung  der  eisernen  Modelle,  der 
Kernkasten,  der  Kernspindeln  und  deren 
Bearbeitungen,  wie  auch  deren  Unterhaltung 
und  Amortisation  ist  gegenüber  der  deut- 
schen Methode  eine  so  unverhältnismäßig 
große,  daß  sie  unlohnend  bleibt; 

3.  die  Art  und  Welse  der  amerikanischen 
Formeinrichtung  befördert  durch  die  Nicht- 
durchfühmng  der  Kerne  im  Oberkastcn 
Wrackgüsse,  die  nach  der  deutschen  Me- 
thode ausgeschlossen  bleiben,  und  da  der 
Preis  der  Kokillen  Infolge  deren  Massen- 
fabrikation stets  ein  höchst  geringer  ist 
gegenüber  deren  Herstellungskosten,  so  ist 
ihre  Anwendung  für  deutsche  Verhaltnisse 
als  ausgeschlossen  zu  betrachten; 

4.  die  direkten  Formkosten  werden  durch  die 
amerikanische  Methode  nicht  geringer  als 
die  der  deutschen,  und  ist  eine  sonstige 
Ersparnis  nicht  ersichtlich.  Leider  ist  nicht 
gesagt  ,  welche  Gesamt  kosten  diese  ameri- 
kanische Formweise  verursacht.  Jedenfalls 
sind  sie  weit  höher  als  die  sich  aus  der 
folgenden  Betrachtung  ergebenden. 

(Schluß  folgt.) 


Mitteilungen  aus  der  Gießereipraxis. 


Ein  neues  ununterbrochenes  Verfahren  zum  Gießen 
von  Wagenrädern. 

pine  neue  Anordnung  des  ununterbrochenen  Vor- 
fahren*  zur  Anfertigung  gußeiserner  Wagenräder» 
hatdie  Gießerei  der  American  Car  and  Foundry  Company 
zu  Terre  Haute,  Ind.,  eingeführt.**  Die  Frtindung  .stammt 
von  J.  <i.  Johns ton  und  dürfte  Yersrhiedenes  Nach- 
ahmenswerte bieten.    Was  zuerst  den  von  der  Gießerei 

*  Vergl.  .Stahl  und  F.isen"  1905  Xr.  ti  iVite  H">0 

hu  :<r>x 

•*  Nach  „The  Iron  Age-  190«.  4.  Januar  GM«.  Seite 
1  bis  H. 


eingenommenen  Klachenraum  betrifft,  »o  hat  die  An- 
lage, wie  au«  Abbildung  1  zu  ersehen  ixt,  einen  recht- 
eckigen Grundriß  von  89  X  '-4  <»;  der  für  da»  Ver- 
fahren selbst  benötigte  Kaum  mißt  «1,9  X  1-V»  m;  er 
wird  von  einer  Geleiaanlage  umgeben,  auf  der  niedere 
Rollwagen  zur  Beförderung  der  Formkasten  laufen. 
An  dem  andern  Knde  liegen  59  (ilübgrubcn  für  je 
18  Kader  auf  einem  Hätz  von  etwa  -i  X  2«  in.  Ferner 
besitzt  die  Gießerei  eine  Sandaufbereitungsanlage,  die 
den  Sand  an  dem  Ort,  wo  die  Kasten  ausgeleert 
werden,  aufnimmt,  ihn  miarht,  abkühlt,  siebt  und  zu 
den  Vorratsbehältern  und  AufcaheYorrichtungcn  über 
den  Formmasfhinen  befördert,  jedoch  wenij;  Neues 
bietet.     Das  Jnhnstonsehe  Verfahren  verwendet  Zwei 


2°oi 
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Abbildung  1. 
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Formmasrhinen,  eine  für  den  Ober-  (Abbildung  I,  B) 
und  eine  für  den  l'nterkasten  (Abbildung  I,  A).  Zur 
Bedienung  derselben  sind  keine  gelernten  Arbeiter 
nötig.  <la  die  einander  folgenden  Arbeitsvorgänge 
«ohr  einfach  »ind.  Die  schwierigste  Arlieit  im  ganzen 
System  ist  das  Loslösen  de»  Sande»  von  den  Gußstücken, 
wo/u  man  indes  eine  besondere  Hinrichtung  plant. 
Sämtliche  Hebearbeiten  werden  durch  Preßluft  aus- 

geftbrt 

Die  in  Abbildung  2  dargestellten  Formmaschincn 
(vergleiche  Abbildung  I,  A  und  H)  sind  runde  Dreh- 
tische. Sie  besitzen  vier  OefTnungen  I,  2,  3,  4  ent- 
sprechend den  vier  gleichzeitig  nebeneinander  her- 
gehenden Stadien  dea  Formen».  Dazu  gehören  vier 
Modelle,  die  mittel»  eine»  unten  angebrachten  An»atze» 


Fnrmtiachca  gefahren  wird.  Da«  Einformen  de»  Ober- 
kastens  geschieht  auf  Maschine  B  mit  dem  Unterschied, 
daß  bei  4  der  Kasten  allein  hochgehoben  wird  und  das 
Modell  auf  dem  Tische  liegen  bleibt.  Dasselbe  Vor- 
fahren beim  Unterkasten  versucht,  hatte  keine  vor- 
teilhaften Ergebnisse.  Der  Wagen  mit  dem  Untertasten 
bewegt  sieh  schrittweise  von  D  nach  E,  wobei  die 
Kerne  eingesetzt  werden,  so  daß  bei  K  das  Aufsetzen 
des  Oberka»ten»  erfolgen  kann.  Der  Eingußtrichter 
wird  getrennt  angefertigt  und  auf  den  fertigen  Ka»ten 
aufgehetzt.  Die  Ka»ten  rücken  auf  dem  (Meise 
weiter,  bis  52  Ka»ten  auf  2»!  Wagen  fertig  »ind,  worauf 
der  (iuß  beginnt.  Au»  dem  außerhalb  der  Malle  »teilen- 
den Ku|Hdofen  wird  da»  Ei»en,  um  ch  gleichmäßig  warm 
zu   erhalten,    in    eine   ;">   t-l'fanne   abge»tnchen,  von 


Abbildung  2. 


in  die»e  Tischöffnuugen  eingesetzt  und  dort  in  der 
richtigen  Lage  festgehalten  bezw.  zentriert  werden. 
Das  Formen  des  l'nterkasten»  geht  folgendermaßen 
\i*r  sieh.  Auf  da»  .Modell  |  wird  durch  eine  pncumutiKch 
betätigte  Laufkatze  ein  Kasten  von  Wagen  C  tufgoeetxt, 
worauf  der  Tisch  eine  viertel  Wendung  macht  und  bei  S 
der  Sand  au»  dem  darüber  angebrachten  Trichter 
uif geschüttet  und  mittel»  eines  an  dein  Trichter 
befestigten  Streichbrett»  verteilt  wird.  Nach  einet 
weiteren  Wendung  wird  der  Sand  bei  H  geprellt,  in- 
dem von  unten  pneumatisch  Modell  und  Knstcn  gegen 
eine  Druckplatte  gehoben  werden.  Da  hierbei  die 
Druckplatte  in  die  Sandleisten  de»  Ka»ten»  eingreift, 
ist  eine  genaue  Zentrierung  und  Führung  des  Kastens 
von  Anfang  an  erforderlich.  Nach  erfolgter  Prc-«  n  ng 
wird  Form  und  Modell  wieder  auf  den  Tisch  abgetanen. 
Bei  4  werden  Modell  und  Formkasten  verklammert, 
vom  Tisch  pneumatisch  gehoben,  gedreht  Und  auf  einen 
Wagen  I»  gesetzt,  worauf  die  Klammern  gelöst,  das 
Volcll  ausgehoben  und  letzteres  wieder  nach  I  des 


welcher  es  in  kleinere  Pfannen  vergossen  wird.  Letalere 
fassen  die  für  ein  lind  nebst  2S  kg  Trichter  erforder- 
liche Kiscnmcngc  und  werden  durch  einen  Veloziped- 
kran  F  gehandhaht.  Bei  Laufkatze  (1  wird  der  Ober- 
kanten abgehoben  und  nach  dem  ICost  II  gefahren,  wo  er 
ausgeleert  wird  und  der  Sand  in  einen  Trichter  fällt; 
bei  .1  wird  das  tiußstück  ausgehoben  und  Uber  dem 
Ki>st  vom  Sand  gereinigt,  worauf  es  nach  den  tilüh- 
gruben  durch  die  Laufkatze  K  befördert  wird.  Letztere 
liiuft  auf  ausbalancierten  H Angeschienen,  die  durch 
da»    (iewiehl    des    liullstück»    herabgedriokt  werden. 

M  daß  dasselbe  selbsttätig  nach  den  tilühgruheu  ge- 
fahren wird.  Nach  der  Herahnahmc  de«  |<ad»  heben 
sieh  die  Schienen  wieder  hoch  und  die  Laufkatze 
kehrt  an  ihren  ursprünglichen  Platz  zurück.  Der 
Wagen  mit  dem  l'nterkasten  wird  auf  Gelebt  L  auf 
einen  Febergangswageii  geschoben  Bad  nach  dcleis 
M  oder  M'  gebracht,  von  dort  der  Kasten  zur  Entleerung 
durch  Laufkatze  N  nach  dem  lto»t  II  und  zurück  be- 
fördert, worauf  er  mit  dem  Oberkanten  bei  O  wieder 
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zusammenkommt.  Die  doppelte  Geleisanlage  ist  nötig, 
um  die  Kasten  genügend  abkühlen  lassen  zu  können. 

Infolge  der  geringen  Leistungsfähigkeit  de»  Kupol- 
ofens konnte  die  Kädcrcrzcugung  noch  nicht  hin 
auf  die  richtige  Höhe  gesteigert  werden.  Da  kein 
einziger  Vorgang  beim  Formen  mehr  alH  eine  halbe 


anmländi^che  Patente.  2Ü.  Jahrg.  Nr.  4 

Minute  in  Anspruch  nimmt  und  bereit«  30  bin  Bö  Kader 
in  der  Stunde  fertiggestellt  werden  können,  so  wird 
eine  Fabrikation  von  50  bis  60  Hadern  immerhin  zu 
erreichen  nein,  zudem  die  Sandaufheroitungs-  und 
BeförderungHanlage  für  «0  Räder  in  der  Stunde  ver- 
anschlagt ist.  G. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweierMonatezur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

18.  Januar  1906.  Kl.  7a,  H  34  172.  Verfahren 
nnd  Vorrichtung  zum  starken  Ausstrecken  von 
Hohlblörken  in  der  Längsrichtung  mittels  Walzen. 
Johanne*  Haag,  Maschinen-  und  Höhrenfabrik  Akt.- 
Oes.,  Augsburg. 

Kl.  21h,  M  27  704.  Elektrischer  Induktionsofen 
nach  Patent  12«  »IOC;  Zu«,  z.  Fat.  12«  60«.  Metall- 
urgiska  Patentaktiebolaget.  Stockholm;  Vertr.:  H.  Neu- 
bart, Fat.-Anw.,  Berlin  SW.  61.  Für  diese  Anmeldung 
ist  bei  der  Prüfung  gemäß  dem  Unionsvertrage  vom 
20  3  89 

'_"  "  die  Priorität  auf  (»rund  der  Anmeldung  in 
14.  12.  00 

der  Schweiz  Tom  11.  7.04  nnorkaunt. 

Kl.  24  h,  L  21  432.  Beschickungsvorrichtung 
mit  einer  an  zwei  Hebelstangen  aufgehängten  hin 
und  her  schwingenden  Wurfsehaufel.  Willi.  Lemke, 
Meißen  a.  E. 

Kl.  31b.  H  .UV  563.  Formmaschine,  bei  welcher 
der  Sand  durch  Aufstoßen  des  den  Formkasten  und 
da»  Modell  aufnehmenden  Trägers  eingestampft  wird. 
William  George  Heys,  Manchester;  Vertr.:  Dr.  B. 
Alexander  Katz,  I'at.-Anw.,  Görlitz.  Für  diese  Anmel- 
dung ist  bei  der  Prüfung  gemäß  dem  l'nionsvertragc  vom 
20  3  83 

— --■  '  die  Priorität  auf  Grund  der  Anmeldung  in 
14.  12.  Ol) 

Großbritannien  vom  29.  12.  04  anerkannt. 

Kl.  31c,  Pt«85<}.  Gießcrcisandsichtmaschinc  mit 
in  einem  verschließbaren  Gehäuse  gelagerter,  durch 
Kurbel  oder  dergl.  angetriebener  Siebvorrichtnng.  Wal- 
demar 1'rtiB,  Hannover,  An  der  Strangriede  .'j4. 

Kl.  49e,  K  24  792.  Steuerung  für  Luftfeder- 
hämmer.  Alexander  Klehe,  Wien;  Vertr.:  Karl  Merz. 
Pat.-Anw..  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  49  f,  V5632.  Schmiedegescnkpaar  zum  Strecken 
von  Rund- bezw.  Kanteisen.  Carl  Vittighoff,  Friedena- 
hütte O.-S. 

22.  Januar  190«.  Kl.  1  b,  B  3H94«.  Verfahron 
und  Vorrichtung  zur  naßmagnetischen  Aufbereitung. 
<!ustaf  Gabriel  Bring,  Petersfors.  Jcrnboas,  Schwed. ; 
Vertr.:  Fr.  Meffert  u.  Dr.  L.  Seil,  I'at.-Anwälte. 
Berlin  SW.  13. 

Kl.  7  a,  H  35  020.  Speine Vorrichtung  für  l'ilger- 
schritrwalzwerke  für  Bohre  und  andere  Hohlkörper 
mit  feststehendem  Walzengestell.  Otto  Heer,  Düssel- 
dorf, «traf  Adolfstr.  45. 

Kl.  7  b,  B  37  182.  Vorrichtung  zur  Erzeugung 
von  Ausbauchungen  an  Hohrstücken  mit  zwei  gegen- 
einander bewegten,  auf  die  Stirnenden  drückenden 
Stauchfuttern  und  mit  einem  inneren,  das  Kohr  auf- 
nehmenden Dorn.    Jacob  Bauer,  Flensburg. 

Kl.  7b,  G  21164.  Maschine  zur  Herstellung  von 
Kohren  durch  schraubenförmiges  Wickeln  von  Blech- 
streifen. Hermann  »iumtow.  Wien;  Vertr.:  IL  Licht 
u.  E.  Liebing,  Pat.-Anwälte,  Berlin  SW.  «I.  Für  diese 
Anmeldung  ist  bei  der  Prüfung  gemäß  dem  l'eberein- 
kommen  mit  Oestcrreich-l  ngarn   vom  ti.  12.  91  die 


Priorität  auf  Grund  der  Anmeldung  in  Oesterreich 
anerkannt. 

Kl.  7b.  S  18  692.  Fassondrückbank  für  Metall- 
rohre; Zus.  z.  Pat.  146511.  Max  Sensenschmidt, 
Adalbertstr.  19.  Julius  Max  Bier  u.  Guido  Bier,  Zeil  53. 
Frankfurt  a.  M. 

Kl.  7c,  (i  20578.  Vorrichtung  zur  Ausführung 
des  Verfahrens  zum  Spannen  von  Blechtafeln.  Zus. 
z.  Pat.  154  166.  Geisweider  Eisenwerke,  Akt. -Gen., 
Vorbesitzer  J.  IL  Dresler  sen.,  Geisweid.  Kr.  Siegen. 

Kl.  18a,  H  19  987.  Verfahren  zum  Brikettieren 
von  mulmigen  Erzen  und  dergl.  ('.  Heinke,  Brede- 
lar i.  W. 

Kl.  18c,  L  I7K5.V  Verfahren  zur  Zementierung 
von  Metallen.  Carlo  Lamargese,  Horn ;  Vertr. :  Pat.- 
Anwälte  Dr.  H.  Wirtb,  Frankfurt  a.  M.  1.  u.  W.  Dame, 
Berlin  SW.  13. 

Kl.  20c,  K  29069.  Muldenkipper -Gestell.  Fa. 
Arthur  Koppel,  Berlin. 

Kl.  20c.  H  20  849.  Güterwagen  mit  am  Wagen- 
boden um  parallele  Längsachsen  schwingenden  Bodcn- 
klappen.  Giovanni  Handanini,  Rom;  Vertr.:  Fr.  II  über. 
I'at.-Anw..  Köln  a.  Ith. 

Kl.  2«d.  H  34  64it.  Keiiiigungskammer  für  die 
zum  Betrieb  von  Explosionsmotoren  dienenden  Gase 
mit  Ablenkungsplatten,  die  zueinander  versetzt  au- 
geordnete DurchgaugfötTnungen  für  den  Gasstrom  auf- 
weisen.   H.  Holtmann  u.  (i.  Wolf,  Wülfrath. 

Kl.  31c,  B  38  009.  Verfahren  zur  Herstelluni: 
von  Kunstgußformcn.  »'arl  Bernewitz,  Cassel,  Milch- 
lingstraße  5. 

Gebrauchsmustereintragi  . 

22.  Januar  190«.  Kl.  19a,  Nr.  2«. 
befestignng  mit  einer  der  Schienenti.i-ioi n.  sich  mi- 
passemlen,  gegen  den  Schienenkopf  sich  legenden 
Stütze  und  Klemmplatte.  B.  Frank,  Amsterdam,  und 
K.  Gottsehalk,  Watergraafsntecr;  Vertr.:  SelinaKeitzen- 
baum,  Patent-Anwalt,  Berlin  SW.  IL 

Kl.  24  f.  Nr.  268  031.  R»»t»tah  mit  Seiteurost- 
platte  für  wellenförmige  Flammrohre.  D.  Dupui* 
A  Co.,  M.-Gladbach. 

Deutsche  Reichspatente. 

KL  l*b,  Xr.  1«8Ü19,  v.  23.  J,,!i  1904.  EL 
stahl,   (ies.  m.  b.  IL    in    H  e  "in  s  c  h  e  i  d- II  «  »  l  <■  ii. 
Verfahren    der    Knielang   an    hblallosgd< ■  >n,e 
Sthlaeken   hei  der  Flufieizenenettgunp   im  Ii-  ;<<if,  u. 

Es  soll  der  Metallgehalt  der  Schlacken  für  dB* 
Verfahren  selbst  dadurch  wiedergewonnen  werden, 
daß  der  sich  bildenden  Schlacke  Kalziumkarbid  oder 
Siliziumkarbid  oder  eine  Mischung  beider  in  einem 
sich  nach  dem  Gehalt  der  Schlacken  an  Kalk  und 
Kieselsäure  richtenden  Verhältnis  zugesetzt  wird. 
Diese  Stoffe  wirken  reduzierend  auf  das  Eisen  bezw. 
andere  in  der  Schlacke  liclindlichc  Mctallverliindungi'U 
cint2  Fe,Oj  -f  CaC,  -i-  SiC      4  Fe  -f  CaSiG,  -  3CG|. 

Es  verringert  sich,  abgesehen  von  der  Wieder- 
gewinnung des  Eisens  bei  Anwendung  der  Karbide, 
auch  die  Menge  des  zuzusetzenden  Eisenmangans, 
ebenso  bei  der  Herstellung  von  Spczialstahlsorteii  die 
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Menge  den  Chrom-,  Molybdän-,  Wolfram-  usw.  Zu- 
satzes, da  diese  Metalle,  soweit  sie  verschlackt  worden 
sind,  wieder  in  da«  Metallbad   zurückgeführt  werden. 

Kl.  ISb.  Nr.  16837«,  vom  2.  November  1904. 
W  i  1  h  e  1  in  W  u  p  p  c  r  m  a  n  n  in  S o h  1  e b u ■  e h  bei 
Köln  a.  Rh.  Vorrichtung  für  Wdrmöfen  zum  Ein- 
netten und  Entnehmen  ron  Blöcken  mittel*  eine*  in 
der  Richtung  der  Ldngnuchne  den  Ofen*  hin  und  her 
bewegten  Stößeln. 

Die  Vorrichtung,  welche  besonder«  für  solche 
Warmöfen  gedarbt  in«,  bei  welchen  der  Kaum  vor 
•Irr  EinsatzöfTnung  wegen  der  vorgebauten  Kessel  Hehr 


beschränkt  int,  jedenfalls  zu  klein  für  die  gebräuch- 
lichen Einsetzmaschinen,  besteht  aus  einem  Stößel  a, 
der  an  einem  Schlitten  n  in  zwei  (ileitbabnen  m 
geführt  und  von  der  Antriebswelle  r  au«  mittel«  der 
Hebel  o  und  />  vor-  und  zurückbewegt  wird,  und  die 
auf  dem  Wagen  b  liegenden  Blöcke  in  den  Ofen  ein- 
schiebt. Der  Antriebamotor  kann  an  beliebiger  Stelle 
seitlich  vom  Ofen  angeordnet  Hein. 

Statt  an  einem  Sehlitten  kann  der  Stößel  auch 
an  einer  Schulmtangc  o  befestigt  »ein.  welche  an  einer 
<  iradfahrting  m  aufgehängt  int  und  durch  den  schwin- 
genden  Lenker  p  bewegt  wird. 

Kl.  2lf.  Nr.  108fi*0,  vom  IT.  Mai  1904.  Carl 
Reich  i  n  H  a  n  n  o  v  e  r.  Schrügrnnt. 

Der  Schrägrost  bildet  eine  Vereinigung  eine* 
WasücrrohrroHtcH  mit  einem  Rost  iuib  vollen  Kost- 
*  Ibffii  in  der  Art.  daß  abwechselnd  ein  Wasserrohr  a 


und  ein  voller  Hn«tatnh  Ii  angeordnet  ist.  Die  Wasscr- 
.  *frt>l»re  siivd  oben  fW*.  dagegen   unten   beweglich  ge- 

°nMMtv  »U5t/!at!  sie  sieh  nae'i  unten  »n-.lel  u  können. 

|Tig<'k/Jbrt    liefen  die    vollen    I [o -t si ,i I „ ■    mit  ihrem 
itferet»  lÄde  auf  einem  Koatbalken,  wahrend  sich  ihr 
oberes  Ende  frei  uaeb  oben  ausdehnen  kann. 

Kl.  lHa,  Nr.  Hi340o,  vom  II.  November  1908, 
Thomas  Rouse  in  London.  Verfuhren  tum 
Hrilrettiercn  mulmiger  Eisenerze  durch  Einbinden  mit 
ritier   Wusnerglaslönung    und    nachträglichen  Harten. 

Die  mulmigen  Eisenerze  werden  mit  einer  lieiBcn 
2prozentigen  Wnsserglaslösung  gemischt,  zweckmäßig 
heiß  durch  /iileitung  von  Dampf.  Die  Masse  wird 
'laiin  zu  Briketts  geformt  und  diese  in  einer  offenen 
llärtekammer  durch  ein  Ocmisch  von  Da  ii|if  und 
heißer  Luft,  wodurch  eine  Kondensation  des  Daui|>fes 
verhindert  wird,  gehärtet. 


Kl.  48b,  Nr.  103544,  vom  II.  Juni  1904.  Hugo 
Krieger  in  D Oaseidorf.  Vorrichtung  tum  Ent- 
fernen de«  überflüssigen  Zinken  aus  Röhren. 

Das  überflüssige  Zink  der  Innenwand  der  zu  ver- 
zinkenden Rohre  wird  durch  Asbestbürsten  n  ab- 
gestreift.   Dieae  Hörnten  befinden  sich  an  Stangen  e 


angclenkt,  welche  mit  ihrem  unteren  Ende  sebwingbar 
an  einem  auswechselbaren  Halter  b  im  Metallbade  a 
sitzen.  Die  Rohre  werden  auf  die  Stangen  e  auf- 
geschoben, eine  bestimmte  Zeit  in  dem  Zinkbade  u 
belassen  und  dann  wieder  herausgezogen,  wobei  die 
Hörste  n  alles  überflüssige  Zink  von  der  Innenseite 
der  Rohre  abstreift. 

Kl.  40  h,  Nr.  103000,  vom  9.  März  1904. 
S  o  c  i  e  t  e  Anonyme  de  Metallurgie  E  1  e  c  t  r  o  - 
T  hermlqilG  in  Pari  s.  Kahlrohr  für  dun  Mauer- 
werk metallurginchrr  Oefen. 


Die  Widerstandsfähigkeit  besonders  gefährdeter 
Teile  der  Oofer,  insbesondere  der  Winkel  und  Ecken 
de«  Ofengemäuer«,  soll  durch  von  Kühlwasser  durch- 
Hossene  Metallrohre  t  gesteigert  werden,  die  mit  einem 
Mantel  c  aus  Oraphit  versehen  sind. 

KL  4Sd.  Nr.  103  41Ö,  vom  28.  Mai  1908;  Zusatz 
zu  Nr.  lös  III  ivcrgl.  „Stahl  und  Eisen*  1906  S.  967». 
Karl  Kugel  in  Werdohl,  Westf.  Vorrichtung  tum 
Ausglühen  ron  Melullgegenstdnden  in  einer  Atmunphdre 
ron  nicht  oxydierenden  (Innen. 

Statt  die  Retorte  mit  einem  nicht  oxydierenden 
linse,  welches  schwerer  als  Luft  ist,  zu  füllen,  kann 


sie  auch  mit  einem  leichteren  Oase  als  Luft.  z.  H. 
mit  Stickstoff,  gefüllt  werden. 

In  diesem  Falle  werden  die  an  die  Retorte  a 
beide  meid  axtgcsrhloAacufii  Rohre  t  jf,  durch  welche 
die  auszuglühenden  Mctallgf  gcjts:äiidc  der  Retorte  a 
zu-,  bezw.  die  geglühten  Waren  von  der  Retorte  wieder 
fortgeführt  werden,  nach  unten  geführt,  wo  sie  in  di  r 
Kesc hickungs-  und  Eutleerungskamiiier  t  zusammen- 
treffen, c  stellen  die  Olüh  wagen,  d  ein  Rohr  zu  n 
Einleitet!  des  leichten  (tarn**  (HtirkatolD  vor. 
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2«.  Jahrg.  Nr-  4. 
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deutschen  Zollgebiete  in  der  Zeit  vom  1.  Januar  bis  Ende  Dezember  1905. 

nach  E  =  Einfuhr.    A  =  Ausfuhr. 
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Ein-  und  Ausfuhr  von  Eisenerzen,  Eisen-  und  Stahlwaren,  Maschinen  im 
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4  *  .  p 
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deutschen  Zollgebiete  in  der  Zeit  vom  1.  Januar  bis  Ende  Dezember  1905. 

nach  E  =  Einfuhr.    A  =  Ausfuhr. 
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Berichte  über  l'erxummlungen  au*  Fachmeinen. 


26.  Jahrg.  Nr  4. 


Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher 
Maschinenbau-Anstalten. 

Der  Verein  deutscher  Maschinenbau  -  Annuliert 
hielt  am  7.  Februar  1906  im  Hotel  Kaiserhof,  Berlin, 
seine  diesjährige  Hauptversammlung  ab,  die  außer- 
ordentlich stark  besucht  und  vom  Vorsitzenden  Oo- 
heimrat  ileinrieh  Lueg,  Mitglied  des  Herren- 
hauses, mittags  1  l'hr  eröffnet  und  geleitet  wurde. 
Nach  Be^rüUung  der  Mitglieder  de»  Vereins  und  der 
zahlreich  erschienenen  Gusto  nahm  Geheimrat  Lueg 
Gelegenheit,  über  den  Entwicklungsgang  und  den 
gegenwärtigen  Stand  de«  deutschen  Maschinenbaues 
eine  längere,  von  Zustimmung  und  Beifall  mehrfach 
unterbrochene  Hede  zu  halten,  die  wegen  ihrer  Be- 
deutung, die  sie  nicht  nur  für  die  Maschinellindustrie 
hat,  hier  folgen  mag : 

„Wenn  ich,  der  Gepflogenheit  der  früheren  Jahre 
folgend,  heute  einen  Rückblick  auf  die  wirtschaftliche 
Lage  der  deutschen  Maschinenfabriken  im  verflossenen 
Jahre  werfe,  so  bin  ich  im  Vergleich  zum  Jahre  1904, 
in  welchem  ich  nur  eine  ungünstige  Lage  unserer 
allgemeinen  Gesebäftsverhältnisse  feststellen  -  konnte, 
heute  in  der  erfreulichen  Lage,  auszusprechen,  daß 
die  Verhältnisse  des  deutschen  Maschinenbaues  sich 
seit  etwa  Jahresfrist  in  aufsteigender  Richtung  be- 
wogen. Es  tritt  hier  die  schon  häufig  beobachtete 
Erscheinung  ein,  daß  an  Perioden  des  Aufschwungs 
in  der  wirtschaftlichen  Lage  der  Eisenindustrie  die 
Maschinenfabrikation  erst  verhältnismäßig  spät  teil- 
nimmt. Hie  meisten  unserer  Fabriken  sind  gegen- 
wärtig gut,  viele  sogar  augestrengt  beschäftigt  und 
nur  wenige  Fabriken  dürften  da  sein,  die  auch  heute 
noch  Arbeitsmangel  haben.  Ist  somit  der  Beschäfti- 
gungsgrad ein  wesentlich  besserer  geworden,  so  sind 
leider  auch  heute  noch  die  erzielbaren  Preise,  die  in 
den  hinter  uns  liegenden  ungünstigen  Jahren  in  vielen 
Fällen  weit  unter  die  Selbstkosten  gegangen  sind, 
zumeist  nur  wenig  aufgebessert  und  keineswegs  im 
Einklang  mit  den  zum  Teil  nicht  unerheblich  erhöhten 
Kosten  für  unsere  Rohstoffe  und  Halbfabrikate  und 
dem  Risiko,  das  stets  mit  der  Maschinenfabrikation 
verbunden  ist. 

Bei  den  in  letzter  Zeit  bekannt  gewordenen  öffent- 
lichen Verdingungen  von  Maschinen  fallen  die  grollen 
Verschiedenheiten  in  den  Preisforderungen  der  ein- 
zelnen anbietenden  Firmen  auf.  Diese  Erscheinung 
läßt  den  Schluß  ziehen,  daß  die  Grundsätze,  welche 
bei  der  Berechnung  der  Selbstkosten  an  den  einzelnen 
Stellen  angewandt  sind,  bei  den  verschiedenen  Fa- 
briken nicht  in  Einklang  zueinander  stehen,  und  es 
liegt  dieser  für  den  Maschinenbau  unliebsamen  Er- 
scheinung der  Gedanke  nahe,  in  Erwägung  zuziehen, 
über  gewisse  Grundlagen  der  Kalkulation  eine  Ver- 
ständigung herbeizuführen. 

l>ie  rubigeii  Bahnen  der  Entwicklung,  in  denen 
sieh  der  Maschinenbau  durch  Jahrzehnte  bewegt  hat, 
scheinen  zunächst  hinter  uns  zu  liegen.  Nachdem  die 
Anwendung  der  Elektrizität  eine  Umwälzung  im  Ma- 
schinenbau schon  hervorgerufen  hat,  überstürzen  sich 
die  Neuerungen  auf  allen  Gebieten,  und  hauptsächlich 
diesem  l'instande  ist  es  zuzusehreiben,  daß  unsere 
Fabriken  noch  so  gute  Beschäftigung  haben,  obwohl 
sie  vielfach  starke  Erweiterungen  vornehmen  und 
ihre  Leistungsfähigkeit  durch  die  Ausnutzung  der 
technischen  Fortschritte,  insbesondere  auf  dem  tiebiete 
der  Bearbeitungsmaschinen,  erhöhen.  Wenn  die  Neue- 
rungen, die  im  Gasmaschiucubau,  Dauipl'turbinen- 
und  Automobilbau   und  dergleichen   eingetreten  sind 


und  in  Verbindung  mit  den  elektrischen  Industrien 
dem  Maschinenbau  auch  reichliche  Arbeit  zugeführt 
haben,  so  ist  doch  anderseits  durch  die  rasche  Folge 
in  den  Fortschritten  für  die  Maschinenfabriken  auch 
eine  ständige  Quelle  von  Kosten  und  Sorgen  ent- 
standen, deren  l'eberwindung  die  höchsten  Anforde- 
rungen an  die  Leiter  und  Ingenieure  unserer  Ma- 
schinenfabriken gestellt  haben.  Nicht  weniger  als 
25  Maschinenfabriken  sind  heute  zum  Beispiel  bereits 
im  Großgasmaschinenbau  tätig,  eine  schweizerisch- 
deutsche  Firma  hat  bereits  über  eine  halbe  Million 
Pferdestärken  Dampfturbinen  hergestellt  und  ein  paar 
Jahre  genügten,  um  den  Automuhilhnu  in  Frankreich 
bedeutender  zu  machen,  als  den  in  diesem  Lande  be- 
triebenen Bau  von  Eisenbahnfahrzeugen  aller  Art. 

Bei  dieser  Lage  der  technischen  Verhältnisse 
kann  man  nicht  anders,  nls  mit  Ernst  in  die  Zukunft 
schauen.  Hierzu  kommen  die  vielleicht  noch  größeren 
Sorgen,  die  uns  die  wirtschaftlichen  und  sozialen  Ver- 
hältnisse bringen.  Nicht  zu  übersehen  ist,  wieweit 
der  jetzige  Beschäftigungsgrad  unserer  Maschinen- 
fabriken darauf  zurückzuführen  ist,  daß  das  Ausland 
in  dieser  Beziehung  vor  Inkrafttreten  der  neuen  Zoll- 
tarife umfangreiche  Bestellungen  gemacht  hat,  deren 
Ausführung  bald  zu  Ende  geht. 

Sollte  aber  infolge  der  gerade  für  den  Maschinen- 
bau so  überaus  ungünstigen  neuen  Handelsverträge 
oder  aus  einem  anderen  Grunde  ein  Nachlaß  in  unserer 
Beschäftigung  eintreten,  so  dürfte  bald  wieder  der 
Zustand  unserer  Fabriken  ein  ebenso  beklagenswerter 
sein,  wie  der  in  den  hinter  uns  liegenden  Jahren  des 
Niederganges  gewesen  ist.  Im  vorigen  Jahre  glaubte 
ich  betonen  zu  sollen,  daß  diese  gesamten  Verhält- 
nisse eine  Mahnung  für  den  Maschinenbau  sein  sollten, 
sich  enger  zusammenzuschließen,  um  in  der  Ver- 
tretung der  gemeinsamen  Interessen  intensiver  zu 
arbeiten,  als  dies  bisher  geschehen  sei.  An  sich  neigt 
vielleicht  der  Maschinenbau  weniger  zu  einem  Zu- 
sammenschluß aN  irgend  ein  anderer  Industriezweig; 
es  beruht  dies  auf  der  Stärke  des  Individualismus, 
der  aus  jeder  einzelnen  Maschine  sieh  kundtut,  und 
dem  Umstände,  daß  zur  Herstellung  von  Maschinen 
das  höchste  Aufgebot  an  geistiger  Arbeil  im  Ver- 
hältnis zum  Gesamtarbeitsaufwand  zu  leisten  ist. 
Wenn  man  nun  neuerdings  auch  im  Maschinenbau 
das  starki'  Bedürfnis  nach  Zusammenschluß  lindet,  so 
charakterisiert  sich  dasselbe  als  ein  Akt  der  Notwehr, 
und  zwar  wird  derselbe  uns  gleichzeitig  von  zwei 
verschiedenen  Seiten  aufgedrängt. 

Im  vorigen  Jahre  habe  ich  betont,  daß  wir  nichts 
mehr  wünschen,  als  immer  im  besten  Einvernehmen 
mit  allen  unseren  Angestellten  und  Mitarbeitern  zu 
sein,  daß  wir  uns  aber  anderseits  energisch  dagegen 
wehren  müssen,  daß  uns  der  Lebensnerv  unterbunden 
wird  durch  übertriebene  Forderungen  unserer  Arbeiter 
und  unglückliche  Maßnahmen  der  Regierung.  --- 

Wir  stehen  nun  der  Tatsache  gegenüber,  daß  die 
Vereinigungen  der  Arbeiter  stets  größere  Fortschritte 
machen,  und  da  ist  es  die  Pflicht  der  Selbsterhaltung, 
eine  entsprechende  Organisation  gegenüberzustellen. 
Diese  Organisation  ist  um  so  mehr  geboten,  als  durch 
die  Stellungnahme  der  Regierung  im  vorigen  Jahre 
bei  dem  großen  Bergarbeiterstreik  im  Huhrgebiet  eine 
weite  Beunruhigung  eingetreten  ist.  Dieses  bedauer- 
liehe Eingreifen  der  Regierung  in  den  Bergarbeiter- 
streik ist  nur  den  Bestrebungen  der  Sozialdemokratie 
zugute  gekommen.  Ks  ist  um  so  weniger  verständ- 
lich, als  vor  kurzem  die  Kaiserliche  Marinevcr« altung 
in  Kiel  die  Vermittlung  dritter,  außerhalb  der  Werft 
stehender  Personen  oder  Vereinigungen  bei  einer  vor. 
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gekommenen  Streitigkeit  strikte  abgelehnt,  und  sich 
ho  mit  auf  denselben  Boden  gestellt  hat,  wie  seinerzeit 
der  Bergbauliche  Verein.  Es  wird  jahrelanger  Arbeit 
bedürfen,  den  damals  begangenen  schweren  politischen 
Fehler  wieder  gutzumachen.  Wir  können  uns  nur 
aichern,  indem  wir  uns  zusammenschließen.  Welch 
gut«  Früchte  ein  solcher  Zusammenschluß  zeitigt,  hat 
auch  der  Verlauf  des  Ausstandes  gezeigt,  der  im 
vorigen  Jahr  in  der  Bayrischen  Maschinenindustrie 
und  in  Berlin  in  der  Elektrizität»-  und  Metallbranche 
ausgebrochen  war;  der  damals  erzielte  Erfolg  kann 
uns  nur  darin  bestärken,  unsere  Arbeitgeberverbände 
weiter  auszubilden  und  sie  durch  reichliche  Mittel  zu 
kraftigen. 

Nach  der  anderen  Richtung  hin  muß  der  Zu- 
sammenschluß auch  auf  wirtschaftlichem  Gebiete  er- 
folgen. Es  ist  bekannt,  daß  die  im  vorigen  Jahre  an 
dieser  Stelle  ausgesprochene  Aufforderung  au  die 
Maschinenfabriken,  sich  enger  zusammenzuschließen, 
um  zur  Verbesserung  der  wirtschaftlichen  Lage  ge- 
meinsam einzutreten,  auf  fruchtbaren  Boden  gefallen 
ist.  Es  haben  sich  mit  dem  Zweck,  eine  Besserung 
der  wirtschaftlichen  Lage  herbeizuführen,  bereits 
mehrere  Gruppen  solcher  Fabriken,  die  gleichartige 
Fabrikate  herstellen,  neuerdings  gebildet,  andere  sind 
in  Bildimg  begriffen,  und  wenngleich  die  entstandenen 
Gebilde  noch  nach  mancher  Richtung  hin  zu  wünschen 
übrig  lassen,  so  bedeuten  sie  doch  auf  dem  Gebiete 
der  Verbandsbildiing  einen  Fortschritt,  den  ich  freudig 
begrüße  und  den  kräftig  zu  unterstützen,  ich  allen 
Werksleitungen  dringend  empfehle. 

Wahrend  ein  Teil  der  Verbände  des  Bergbaues 
und  der  Eisenindustrie  diesen  Zusammenschluß  der 
verarbeitenden  Fabriken  für  wünschenswert  halten 
und  denselben  fördern,  hat  man  auch  beobachten 
können,  daß  die  Verbandsbildung  auf  schroffen  Wider- 
stand bei  solchen  Leuten  gestoßen  ist,  die  für  sieh 
selbst  das  Recht  der  Syndikatsbildung  in  weitest- 
gehendem Maße  in  Anspruch  nehmen.  Aber  gerade 
diese  eigentümliche  Erscheinung  sollte  unsere  Fa- 
briken, die  bei  ihren  Einkäufen  zumeist  auf  Syndi- 
kate angewiesen  sind,  nicht  abhalten,  auf  dem  be- 
tretenen Boden  vorwärts  zu  schreiten;  sind  es  doch 
gerade  eine  Reihe  von  Konsumenten,  die  die  größte 
Schuld  an  den  mißlichen  Zuständen  unserer  Ma- 
schinenfabriken tragen.  Wie  häutig  müssen  wir  es 
erleben,  daß  ein  Besteller,  der  irgend  eine  Maschine 
gebraucht,  sich  nicht  scheut,  ein  Dutzend  und  mehr 
Anfragen  an  die  Maschinenfabriken  zu  richten  und 
die  Konstruktionsbureaus  aller  dieser  Fabriken  in  Be- 
wegung zu  setzen.  Wer  soll  nun  den  Aufwand  für 
diese  zwölf-  und  mehrfache  geistige  Arbeitsleistung 
und  sonstigen  Ausgaben  aufwenden?  Schließlich 
müssen  doch  die  Besteller  selbst,  die  durch  ihre  über- 
triebenen Anfragen  die  Gcncralunkosten  der  Ma- 
schinenfabriken bis  ins  Ungemessene  steigern,  die 
finanzielle  Belastung  tragen,  da  man  doch  nicht  er- 
warten kann,  daß  die  Maschinenfabriken  dies  aus 
eigener  Tasche  zahlen  können.  Auch  haben  unsere 
Fabriken  in  vielen  Fällen  erleben  müssen,  daß  sie 
zur  Herstellung  von  umfangreichen  Projekten  heran- 
gezogen wordeu  sind,  daß  aber  diese  schließlich  nur 
dazu  gedient  haben,  um  die  Kenntnisse  der  An- 
fragenden in  einer  für  sie  kostenlosen  Weise  zu  be- 
reichern. Nicht  minder  sind  den  Maschinenfabriken 
undurchführbare  Lieforungsvorsehriften  gemacht  und 
GegcnbcNtclluugen  auferlegt  worden,  die  als  nicht  im 
Interesse  beider  Parteien  liegend  bezeichnet  werden 
müssen. 

Es  wäre  sehr  erwünscht,  wenn  die  vielen,  nach 
dieser  Richtung  wenig  entgegenkommenden  Ver- 
braucher der  Maschinen  sich  diese  Verhältnisse  näher 
klarlegten,  und  wenn  sie  größere»  Vertrauen  zu  den 
Maschinenfabriken,  die  doch  auch  zu  ihren  wichtig- 
sten Abnehmern  gehören,  zeigten;  auch  im  Interesse 


einer  gediegenen  Arbeit  und  zuverlässigen  Ausfüh- 
rung muß  es  angesehen  werden,  wenn  die  schließ- 
lichen Vergebungspreise  nicht  bis  zum  äußersten  ge- 
drückt sind. 

Da  es  aber  immerhin  recht  unsicher  ist,  ob 
unsere  Abnehmer  zu  diesem  mehr  idealen  Standpunkt 
sich  in  Bälde  bekehren  werden,  wird  es  doch  am 
sichersten  für  unsere  Maschinenfabriken  sein,  wenn 
wir  fortfahren,  uns  durch  immer  engeren  Zusammen- 
schluß zu  stärken.  Der  Einzelne  vermag  gegen 
solche  üble  Gepflogenheiten  in  vielen  Fällen  nicht 
anzugehen,  sondern  nur  die  (Jesamthcit.  Ich  glaube, 
daß  wir  uns  auf  dem  richtigsten  Wege  zum  Zu- 
sammenschluß auf  wirtschaftlichem  Gebiet  befinden, 
indem  wir  zuerst  zur  Bildung  von  Verbänden,  wie 
sich  gestern  erst  einer,  nämlich  der  Dampfkraft- 
maschinenverband,  gebildet  hat,  übergehen  und  solche 
Gruppen  weiter  zu  stärken  und  nachher  zu  einem 
großen  Ganzen  zusammenzufügen  suchen,  indem  wir 
vielleicht  eine  Zentrale  für  die  Verbände  schaffen  und 
diesen  eine  gemeinsame  Grundlage  geben." 

Hierauf  erstattet«  Dr.  ing.  Schrödter  den  Ge- 
schäftsbericht, dem  wir  entnehmen,  daß  der  Mitglieder- 
bestand von  153  auf  185  Mitglieder  innerhalb  des  letzten 
Vereinsjahres  gestiegen  ist.  Das  Vereinsorgan,  durch 
das  die  Mitglieder  Uber  wirtschaftliche,  handels-  und 
zollpolitische,  verwaltungstechnische  und  deu  deutschen 
Maschinenbau  berührende  Vorgänge  unterrichtet 
werden,  hat  sich  von  Jahr  zu  Jahr  immer  mehr  und 
mehr  ausgebaut.  Des  weiteren  verbreitete  sich  der 
Redner  über  die  Ein-  und  Ausfuhr  der  wichtigsten 
Länder.  Die  wichtigsten  Zahlen  für  Deutschlands 
Maschinenhandel  1905  sind:  die  Einfuhr  "K'298  t,  die 
Ausfuhr  309580  t,  es  war  somit  ein  Ausfuhrüberschuß 
von  231  277  t  vorhanden.  Von  der  Gesamtausfuhr 
des  deutschen  Maschinenhandels  entfallen  auf  Ruß- 
land 13,4  «o,  Oesterreich  10,1,  Frankreich  7,H.  Groß- 
britannien und  Italien  je  7,3  «0,  Niederlande  und  die 
Schweiz  je  4,<i,  Belgien  6,2  %,  Spanien  3,2  "o  und 
Vereinigte  Staaten  1,5  %.  An  der  Maschineneinfuhr 
nach  Deutschland  waren  am  stärksten  Großbritannien 
mit  41,2  "n,  Vereinigte  Staaten  mit  27,5  »n  und 
Schweiz  mit  9,4  °o  beteiligt.  Vergleichsweise  wurden 
noch  die  maßgebenden  Zahlen  der  Maschinen-Ein-  und 
Ausfuhr  der  Vereinigten  Staaten  und  von  Groß- 
britannien angeführt,  welch  beide  Länder  ihre  Aus- 
fuhr auch  ganz  erheblich  gesteigert  haben. 

Da  sich  bei  Beschickung  ausländischer  Aus- 
stellungen vielfach  Mißhelligkeiten  herausgestellt 
haben,  berichtete  der  Redner  in  ausführlicher  Weise 
über  das  Ausstellungswesen,  indem  er  auf  das  in 
Frankreich  existierende  Comite  francais  des  Ev- 
pnsitiona  ä  l'etranger  hinweist,  eine  Vereinigung,  die 
zurzeit  1900  Mitglieder  zählt  und  sich  aus  Künstlern, 
Industriellen  und  Kaufleuten  zusammensetzt.  Im 
Hinblick  auf  die  große  Zahl  der  bereits  bestehenden 
Vereine  in  Deutschland  will  Redner  jedoch  von  vorn- 
herein davon  absehen,  für  die  Bildung  eines  neuen 
Vereins  für  diesen  besonderen  Zweck  einzutreten, 
er  glaubt  vielmehr  in  Aussicht  nehmen  zu  sollen, 
eine  ~.i|che  Organisation  im  Anschluß  an  eine  der 
bestehenden  Körperschaften  zu  bewirken  und  erscheint 
hierfür  im  Hinblick  darauf,  daß  es  sich  hier  um  eine 
Angelegenheit  handelt,  die  die  ganze  deutsche 
Industrie  anseht,  der  Zcntralverband  deutscher  In- 
dustrieller die  geeignete  Stelle  zu  sein. 

Sodann  spricht  Redner  über  die  Gefahr,  die  dem 
deutschen  Maschinenbau  durch  Einführung  von  Tarif- 
verträgen entstehen  würde.  Im  Anschluß  hieran 
nimmt  die  Versammlung  nachstehende  Resolution  an: 
Gegenüber  dem  im  Bayrischen  Landtag  ange- 
nommenen Antrag 

„bei    Vergebung     vou    Arbeiten     auf    Kosten  des 
Staates    bei    größeren    Aufträgen,    /nmal  solchen, 
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Berichte  über  Vermammlunge»  mu  Fachvereinen. 


26.  Jahrg.  Nr.  4. 


(Iii-  mit  dem  Wege  der  Submission  vergehen  werden, 
hei  Gleichheit  der  übrigen  Bedingungen  in  erster 
Linie  solche  1'nternehmer  zu  berücksichtigen,  die 
nachweisen,  daß  nie  mit  ihren  Arbeitern  die  Lohn- 
und  Arbeitsbedingungen  ilurch  Tarifvertrag  gc- 
regelt  hatten" 

erklärt  der  Verein  deutscher  Maschinenbau-Anstalten, 
daß  er  in  der  Durchführung  von  Tarifverträgen  in  den 
Werkstätten  des  deutlichen  Maschinenbaues  eine  große 
Gefahr  für  diesen  erliliekt.  weil  dailureli  die  Leistungs- 
fähigkeit der  deutschen  MaHehineuftthriken  herunter- 
gesetzt und  die  Wettbewerbsfähigkeit  mit  dem  Auslände 
geschwächt,  wenn  nicht  gar  unmöglich  gemacht  wird. 

l'cher  das  Ergebnis  der  Meiner/eit  veranstalteten 
Kundfragen  betr.  Arhciteraussehüssc  und  betr.  Arbeits- 
zeit berichtet  Ingenieur  Werner  in  besonderen  Re- 
feraten, welche  durch  eingehende  und  ausführliche 
statistische  Zusammenstellungen  ergänzt  waren.  Die 
Statistiken  ergaben  einen  l'cherblick  über  die  prin- 
zipielle Stellungnahme  der  Maschinenbauindustrie  zu 
ArbeiterausHcliüssen,  sie  registrierten  in  objektiver 
Weise  Tatsachen,  die  mit  ihren  Zahlen  jedenfalls  für 
ein  gutes  Einvernehmen  /wischen  Arbeitgeber  und 
Arbeitnehmer  namentlich  seitens  der  Arbeitgeber 
sprechen  und  die  jedenfalls  auch  beweisen,  dali  ein 
sehr  erheblicher  Teil  schon  A rbeiterausschüssc  hat. 
Es  war  leider  statistisch  unmöglich,  ein  Mild  von  der 
Verschiedenheit  der  einzelnen  in  l'ebinig  befindlichen 
Arhciteraussehüssc  zu  geben,  eben  weil  fast  in  jeder 
Fabrik  die  Zusammensetzung,  die  Zuständigkeit  und 
noch  viele  ander.-  wichtige  Faktoren  anders  sind  und 
weil  gerade  die  Verschiedenheit,  hccinllußt  durch  lokale, 
politische  und  andere  Verhältnisse.  beeinflußt  durch  die 
Art  und  Größe  des  Betriebes,  die  einzig  richtige  und 
einzig  mögliche  Grundlage  dafür  abgab,  dali  sich  die 
große  Mehrzahl  der  ••ingeführten  Arbeiterausschüsse  in 
den  Grenzen  ihrer  Zuständigkeit  bewahrten.  Eine  der- 
maßen glückliche  Verschiedenheit  in  der  Behandlung 
und  Zusammensetzung  von  Arhcitcraus.«  hüsscu  und 
anderseits  die  durch  die  statistischen  Nachweise  er- 
brachte Tatsache  lassen  erkennen,  daß  es  unmöglich 
sein  würde,  A  rheitcraiissehüsse  obligatorisch  einzu- 
führen; nie  und  nimmer  würden  dieselben  günstigen 
Wirkungen  erzielt  werden,  wenn  Arbeiterausschüsse 
von  Amts  und  Staats  wegen  eingesetzt  würden.  Es 
würde  außerdem  bei  der  Zusammensetzung  unserer 
parlamentarischen  Körperschaften  nur  zu  befürchten 
sein,  dali  die  Form,  in  der  die  Arbeitcrausschüsse  zum 
Bescbluli  erhoben  werden,  für  die  Industrie  eine 
gänzlich  unvorteilhafte  werden  würde.  Bezüglich  der 
Arbeitszeit  hatte  sieb  ergeben,  daß  fi.ri,'SM,,  der  an- 
gefragten Firmen  zehnstündige  Arbeitszeit  hatten,  die 
übrigen  hatten  teils  kürzere,  teils  lungere  Arbeits- 
zeiten. Die  übrigen  Ergebnisse  sind  noch  nicht  ganz 
zum  Abschluß  gelangt  und  werden  den  Verein  noch 
weiterbin  beschäftigen. 

K  o  m  in  e  r  z  i  e  n  r  a  t  Lac  is- Trier  erstattete  so- 
dann Bericht  über  die  praktische  Werkstättenaus- 
bibluug  der  Studiereuden  an  Technischen  Hochschulen, 
er  galt  einen  ('eberblick  Über  die  verschiedenen  bis 
jetzt  in  1'ehiing  befindlichen  Bedingungen  und  empfahl, 
hier  eine  beiden  Teilen  zugute  kommende  Einheitlich- 
keit zu  schliffen,  zugleich  gab  Keilner  auch  die 
llauptgcHichtspunkte  für  einen  Entwurf  solcher  Be- 
dingungen, die  im  übrigen  auf  seinen  Vorschlag  hin 
zur  weiteren  Beratung  einer  Kommission  übergeben 
wurden.  Hiermit  war  die  inhaltsreiche  Tagesordnung 
erschöpft  und  fand  die  sehr  anregend  verlaufende 
Versammlung  ihren  Schilift. 

Verein  deutscher  Ingenieure. 

Die  diesjährige  Hauptversammlung  des  Vereins 
deutscher  Ingenieure  wird  einer  Mitteilung  zufolge 
vom  11.  bis  i:t.  Juni  in  Berlin  abgehalten  werden. 


VI.  Internationaler  Kongreß  für 
angewandte  Chemie. 

Der  Kongreß  findet  in  der  Zeit  vom  21'..  April 
bis  :i.  Mai  d.  J.  in  Born  statt.  Anmeldungen  sind  an 
das  Bureau  des  Kongresses  nach  Born,  via  l'anisperna 
89,  zu  richten,  das  auch  die  Anmeldungsformulare 
sowie  eine  Broschüre  mit  den  nötigen  Nachrichten 
für  die  Mitglieder  verschickt  und  den  Beitrag  (20  Lire» 
unter  der  persönlichen  Adresse  des  Schatzmeisters, 
Prof,  liiovauni  Giorgis.  entgegennimmt.  Das  Hurean 
erteilt  ferner  auf  besondere  Anfragen  Auskunft.  Da» 
vorläufige  Programm  umfaßt  folgende  Punkte: 

Ii  25.  April  abends:  Eröffnung  des  Kongresses 
mit  einer  freundschaftlichen  Versammlung  der  Mit- 
glieder. 2t  2«.  April  morgens:  Offizielle  Eröffnungs- 
sitzung; nachmittags  Plenarsitzung  zur  Bildung  des 
Vorstands-Bureaus.  3i  27..  2S.(  M\.  April,  1.  und 
2.  MbC  Sitzungen  der  einzelnen  Sektionen.  Außer- 
dem werden  Vorträge  über  allgemeine  Gegenstände 
gehalten  werden,  für  die  Meldungen  der  Herreu  Pro- 
fessoren Henri  Moissan,  William  Kamsay  und  Otto 
X.  Witt  schon  vorliegen.  Für  den  1'J.  April  ist  ein 
Ausflug  in  Borns  l'mgegend  vorgesehen.  4>  H.  Mai: 
Plenar-Schlultsitziing. 

American  Institute  of  Mining  Engineers. 

Anwendung  von  getrocknetem  Gebläsewind 
im  Hochofen.* 

Ein  Amerikaner  namens  C  a  m  p  bell  nicht 
zu  verwechseln  mit  dein  gleichnamigen  Verfasser  von 
„The  Mnniifa.  tun-  and  Propertic*  of  Iron  and  Steel" 
nimmt  zu  Gaylcys  Windtrocknungsverfahren  Stel- 
lung. Fr  bringt  nichts  Neues  zur  Beurteilung  der 
Frage,  alter  sonst  einiges  Interessante  aus  dem  Hoch- 
ofenbetriebe im  Süden  der  Vereinigten  Staaten  (Ten- 
ne-see».  Der  Gedankengang,  der  am  Schluß  zu  dem 
Ausspruche  füll rt.  .laß  Gayh-ys  Erfindung  möglicher- 
weise die  bedeutsamste  seit  der  Einführung  der  Wind- 
erhitzung sei.  ist  folgender:  Die  Zerlegung  des  Wasser- 
dampfes erfordert  nur  einen  Koksaufwand  von  A  bis 
4%,  aber  die  Gleichförmigkeit  des  HiM-hofc ngangcK 
bewirkt  sehr  große  Vorteile,  iiu.l  es  werden  wenigstens 
zwei  Drittel,  wenn  nicht  drei  Viertel  der  Störungen 
ausgeschaltet. 

Wie  es  kommt,  daß  G  a  y  I  e  y  eine  Kokserspuruts 
von  2"  »n  und  .  ine  Erz.-iigungsstcigerung  von  2*>°it 
durch  die  Winilrrocknuiig  erzielt  hat.  weiß  man  des- 
hallt  noch  nicht.  Das.  was  Cample-H  zur  Beweis- 
führung  mitteilt,  läuft  darauf  hinaus,  daß  die  Hoch- 
öfen im  Süden  der  Vereinigten  Staaten  außerordent- 
lich unter  dem  wechselnden  Feuchtigkeitsgehalt  der 
Luft  leiden,  vielleicht  noch  mehr,  als  man  erwarten 
sollte.  Campbell  muß  aber  setiist  zugeben,  daß  auch 
andere  I' instand.'  den  Ofengnng  beeinflussen.  Von  den 
beiden  Hochöfen,  die  unmittelbar  nebeneinander  mit 
gleichem  Profil  unter  genau  denselben  Verhältnissen 
arbeiteten,  war  der  eine  viel  weniger  empfindlich 
gegen  den  Wechsel  de«  Feuchtigkeitsgehalts,  konnte 
aber  anderseits  nicht  so  viel  Erz  tragen  und  erzeugte 
weniger  Roheisen. 

Da  jeder  erfahrene  llocliofeumann  zugeben  wird, 
daß  die  Schwankungen  im  Feuchtigkeitsgehalt  der 
Luft  schädlich  sind,  und  die  Gegner  Gayleys  ihm  in 
dieser  Beziehung,  wahrscheinlich  ohne  Ausnahme, 
beipflichten,  so  leistet  Campbell  dieser  Ertindung  im 
Grunde  genommen  keinen  Dienst,  trotz  des  Palhos 
seiner  Siblußbeiiierkuiig,  sondern  er  bestätigt  sogar 
unbewußt  das,  was  auf  der  Düsseldorfer  Versammlung 

*  Nach  den  „Transactions  of  the  American  In- 
stitute of  Mining  Engineers-  IWM5  S.  25. 
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Heinerzeit  von  Lürmann  und  dem  untorz#ichueten 
Berichterstatter  gesagt  wurde. 

Campbell  trat  seinerzeit  nun  Heiner  Stellung  in 
Sharon  in  Pcnnsylvanicn  buh,  um  eine  gleiche  .Stellung 
im  Hochofenbetriebe  in  Dayton  an/iinehmen ,  also 
im  südlichen  Distrikte.  Er  stieß  dort  auf  Schwierig- 
keiten, die  er  vorher  nicht  gekannt  hatte,  namentlich 
in  den  Wintermonaten.  Kr  bemerkte  auch  liald.  daß 
die  Hochöfen  nachts  Mchneller  gingen,  weil  die  Luft- 
feuchtigkeit infolge  de»  Eintritt«  der  Nachtkühle 
abnahm.  Die  Wirkung  netzte-  allerdings  nicht  sogleich, 
sondern  erst  gegen  10  I  hr  abend«  ein,  um  bis  gegen 
10  l'hr  morgenn  anzudauern,  1'nter  diesen  I  mstündcn 
kam  Campbell  dazu,  den  Taupunkt  mit  Hilfe  de« 
A  u  gu  st  sehen  Psychrometern  viermal  am  Tage  ab- 
zulegen, um  5  l'hr  morgens,  12  l'hr  mittags,  5  l'hr 
nachmittags  und  12  l'hr  nachts.  So  sind  die  Schau- 
bilder entstanden,  von  denen  gleich  die  Hede  sein 
w  ird  :  wohlgemerkt  nicht  in  den  letzten  Jahren  unter 
dem  Einflult  von  Gayley»  Veröffentlichungen,  sondern 
etwa  15  Jahre  früher.  Die  von  Campbell  leider  nicht 
fortlaufend,  sondern  nur  auszugsweise  für  einen  zwei- 
jährigen Zeitraum  mitgeteilten  Schaubilder  zeigen  nun 
oben  die  Kurve  der  Luftfeuchtigkeit,  darunter  eine 
Linie,  welche  die  Tageserzeugungen  darstellt,  und 
wiederum  unterhalb  dieser  eine  Linie,  welche  die 
„grade  heat*  vermerkt,  frei  übersetzt  „die  (jualitnts- 
ziffer*  des  Roheisens,  wenn  man  dabei  dem  Vorschlage 
Campbell»  folgt  und  die  Koheisenstufe  als  Maßstab 
für  die  (iestclltcmpcratur  ansieht.  Wenn  also  z.  B. 
an  einem  Tage  50  »n  Xr.  I  und  50  o0  Nr.  III  gefallen 
sind,  und  der  normale  Kokssatz  für  Nr.  I  —  1  on  und 
der  für  Nr.  III  =  i*H  gesetzt  wird,  so  ist  die  „grade 
Intal "  =  9»5,5.  Schließlich  ist  noch  eine  vierte  Linie, 
welche  das  Gewicht  der  Krzgicht  angibt,  eingetragen. 
Wenn  die  Taupunkt-,  oder,  wie  man  ebensogut  sagen 
kann,  die  Luftfeuchtigkeitslinie  eine  Ausweichung 
nach  oben  zeigt,  so  müssen  die  beiden  folgenden 
Linien  oder  wenigstens  eine  von  beiden  einen  Knick 
nach  unten  zeigen.  Dies  ist  ja  auch  im  allgemeinen 
der  Fall,  manchmal  sogar  mit  verblüffender  Korrekt- 
heit, aber  es  gibt  auch,  selbst  bei  diesen  ausgewählten 
Schaubildern,  manche  Kurveiistücke ,  die  offenbar 
durch  andere  Vorgänge  beeinflußt  sind  und,  wie  oben 
gesagt,  war  ja  der  andere  Hochofen  viel  weniger 
empfindlich  gegen  die  Veränderungen  der  Luft- 
feuchtigkeit. 

Campbell  gibt  noch  einige  Fingerzeige:  Hatte 
der  Hochofen  schweren  Erzsatz,  ging  aber  normal, 
so  zeigte  sich  bei  Zunahme  der  Luftfeuchtigkeit  ent- 
weder ein  Fallen  der  Erzeugung  oder  eine  <<ualitäts- 
Verminderung,  und  zwar  fünf  bis  sechs  Stunden  später. 


Hlich  der  Feuchtigkeitsgehalt  andauernd  niedrig,  ohne 
daß  der  Erzsatz  erhöht  wurde,  so  bekam  der  Ofen 
Oberfeuer  nach  ein,  zwei,  drei,  ja  bisweilen  erst  nach 
vier  Tagen.  Die  Rohciscu<|ualität  fiel  dann  ab.  Stieg 
nun  die  Luftfeuchtigkeit,  so  rückte  die  Hitze  wieder 
abwärts  und  nun  kam  Hängen,  ruckweises  Nieder- 
gehen der  Beschickung  islips)  und  allerlei  unangenehme 
Störungen.  So  sagt  Campbell.  Ich  möchte  die  Er- 
klärung iles  Hängens  auf  Grund  einer  zu  hoch  auf- 
wärt» gehenden  heißen  Zone  bestätigen,  aber  die 
Steigerung  der  Luftfeuchtigkeit  in  ebengenanntem  Sinne 
als  l'rsache  ausurhaltcn.  Wenn  der  Hochofen  erst  drei 
bis  vier  Tage  hindurch  diesen  eigenartigen  langsamen 
und  unregelmäßigen  (»ang.  den  Vorboten  des  Hängen», 
gehabt  hat.  so  kommt  es  zum  Hängen  mit  und  ohne 
Steigerung  der  Luftfeuchtigkeit.  Was  für  Verände- 
rungen können  aber  wohl  in  diesen  Tagen,  abgesehen 
von  der  Luftfeuchtigkeit,  eintreten'/  Ich  glaube  sogar 
und  habe  dies  früher  ausgesprochen,*  daft  bei  einem 
in  Ueberhitze  stehenden  Hochofen  ich  brauche 
hier  diesen  kurzen  Ausdruck  und  bitte  mich  nicht 
mißzuverstehen  eine  Zunahme  der  Luftfeuchtigkeit 
günstig  wirkt  und  ein  rechtzeitige»,  vorsichtiges  Zu- 
führen von  Wasserdampf  den  Ofen  so  lange  über  die 
Schwierigkeit  hinwegführt,  bis  die  Hcschickungsändi- 
rung  zur  Wirkung  kommt,  l'nbcdingt  richtig  ist  es, 
wenn  (  ampbell  vorschlägt,  ilas  Gewicht  der  Erzgicht 
auch  unter  Berücksichtigung  der  Luftfeuchtigkeit  ein- 
zustellen. 

Nun  zum  Schluß  noch  ein  Fingerzeig:  Der  Ort, 
an  dem  Campbell  seine  Iteobaehtungen  gemacht  hut. 
liegt  in  Tennessee  in  einer  Breite,  welche  mit  der 
von  Gibraltar  übereinstimmt ;  daraus  erklären  sich  die 
außerordentlich  ungünstigen  Temperatur-  und  Feucli- 
tigkeitsverhältnisse.  y  t)mn„m 

Iron  and  Steel  Institute. 

Die  alljährliche  Generalversammlung  de»  Iron  and 
Steel  Institute  wird  am  H».  und  II.  Mai  d.  .1.  statt- 
finden. Auf  derselben  werden  die  Ent»chcidunge||  über 
das  Carnegie-Stipendium  veröffentlicht  werden. 
Statt  de«  «on»tigen  Hcrbstmeetings  soll  gemeinsam 
mit  dem  American  Institute  of  Mining  Enginccr»  in 
den  Tagen  vom  2!l.  bis  2^.  Juli  zu  London  ein  Sommcr- 
meeting  abgehalten  werden.  Den  Vorsitz  des  Lon- 
doner Empfaiig»komitccs  hat  dabei  der  Lordma)  or 
von  London  übernommen;  weiterhin  «erden  eine 
AbendgcwclWhaft  im  Mansion  House  und  das  jähr- 
liche Festessen    im  Hotel  Cecil    veranstaltet  werden. 

•  „Stahl  und  Eisen"  P.J02  Nr.  5  S.  2«2.  vierter  Absatz. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Schweden.  Nach  Eröffnung  de»  diesjährigen 
Sehwedischen  Reichstage»  sind  Von  mehreren  Seiten 
neue  Anträge  hinsichtlich  eine» 

Aasfuhrxolle»  auf  schwedische  Eisenerze 

eingebracht  worden,  und  zwar: 

1.  in  der  „Ersten  Kammer'*  von  Albert  Bergström 
und  John  Iternström  mit  vorläufig  2"  <>re  f.  d. 
Tonne  bei  einer  späteren  Erhöhung  nach  dem 
Werte    der   zur  Ausfuhr  gelangenden  Eisenerze; 

2.  in  der  „Zweiten  Kammer*  von  Sam.  Södcrberg 
aus  Hobborn  mit  .">•>  (Ire  f.  d.  Tonne; 

:i.  von   Ollas    Ericsson.     V fvaiimvra.   ebenfalls  mit 

50  Üre  f.  d.  Tonne; 
L  von    C.    H.  P.    Huren.    Stockholm,    mit    »»,50  Iii« 

I    Kr.    f.   d.    Tonne    je   um  Ii   dem  Eisengehalt; 


5.  von  Nordstrom  aus  Höglunda.  der  früher  schon 
einen  ähnlichen  Antrag  eingebracht,  dabin,  daß 
der  Zoll  im  ersten  Jahre  1  Kr.  f.  d.  Tonne  be- 
tragen »olle,  mit  Erhöhung  um  25  Ore  I.  d. 
Jahr  und   Tonne,  bis  er  .t  Kr.  f.  <l.  Tonne  »us- 

•  II»'  he. 

Von  diesen  Anträgen  »cheint  der  in  der  .Ersten 
Kammer*  von  A.  Hergström  und  .1.  Iterustnuii  ein- 
gebrachte,   mit    Kii'  k»i<  lit    auf   die  Ausführlichkeit, 

wie  er  seitens  der  schwedischen  Presse  behandelt 
worden  ist.  der  aiissiehtsvoll»ie  /u  sein. 

Itl/wischcn  ist  ill  der  Zweiten  Kammer  des  Schwe- 
dischen Reichstage»  ein  neuer  Antrag  auf  Einführung 
eine»  Ausfuhrzolles  auf  schwedische  Eisener/'  vmi 
.1.  R.  K  jellcn  eingegangen,  welcher  dahin  lautet.  \"tn 
'Tage  des  Reichstagsbeschliisses  ab  auf  alles  auf- 
geführte Eisener/   einen  Zoll    von  2  Kr.  für  I   k_- 
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zu  logen  mit  dem  Rechte  für  die  Regierung,  in  ein- 
reinen Fallen  eine  Ermäßigung  diesen  Zollen  bis  auf 
1  Kr.  für  1000  kg  zu  gestatten,  jedoeh  mit  der  Be- 
schränkung, daß  diese  Ermäßigung  niemals  länger 
als  fünf  Jahre  dauern  dürfe. 

Die  Agitation  für  die  Einführung  eines  so  hoben 
Exportzolles  scheint  demnach  in  den  Kreisen  des 
Schwedischen  Reichstage»  noch  fortgesetzt  im  Steigen 
zu  nein. 

England.  Im  „Engincer"*  ist  eine  Uebcrsicht 
über  die 

Elektrometallurgie  Im  Jahre  190» 

erschienen,  wovon  vielleicht  folgende  Angaben  von 
Interesse  sind.  Ferrolegierungen,  namentlich  Ferro- 
silizium, werden  jetzt  ziemlich  viel  hergestellt,  und  zwar 
haben  diese  Fabrikation  eine  Keihe  Werke  in  Frank- 
reich und  der  Schweiz  aufgenommen,  deren  Wasser- 
kräfte ursprünglich  für  Aluminium  oder  Kalzium- 
karbid bestimmt  waren.  Die  Societe  Volsa  tl.von), 
welche  für  Erzeugung  von  Alkali  und  Chlorkalk'  ge- 
gründet war,  macht  ebenfalls  jetzt  Ferrosilizium.  Auf- 
fällig ist  nun,  daß  faHt  alles  in  Amerika  verwendete 
Ferrosilizium  von  Europa  dahin  verschifft  wird,  weil 
offenbar  die  Kraftpreise  am  Niagara  mit  denen  in 
der  Schweiz  und  Frankreich  nicht  in  Wettbewerb 
treten  können  (eine  kleine  Menge  soll  in  Ilolcomb 
Kock  hergestellt  werden.  Ref.).  Keller,  Eeleux 
iffc  Co.  machen  angeblich  monatlich  250  t  Ferrosilizium 
und  HO  t  Ferrochrom,  neben  bedeutenden  Mengen 
Furromangan,  Silicospicgel  und  Ferrowolfram.  Die 
Societe  Electro-Metallurgiiiue  Fraueaise  fabriziert  auf 
drei  Werken  Ferrochrom  und  Ferrosilizium;  die 
Societe  (iirod  gilt  als  der  bedeutendste  Ferro- 
wolframproduzent.  In  bezog  auf  die  Elektrometall- 
urgie des  Eisens  sind  im  abgclaufi  ■neu  Jahre  ver- 
schiedene Versuche  gemacht  worden,  einige  der  elek- 
trischen Verfahren  in  praktischen  Betrieb  zu  nehmen, 
lleroult  weilt  in  Kanada,  um  in  Sault  Sainte  Marie 
(Ontario)  sein  Verfuhren  zur  elektrischen  Eisen- 
erzeugung zu  probieren.  In  Frankreich  war  die  Er- 
zeugung von  Eisen  auf  dienern  Wege  in  ökonomischer 
Weise  ausgeschlossen ;  in  Kanada  sollen  aber  so 
niedrige  Wasserkraftprcise  vorhanden  sein,  daß  man 
die  Tonne  Eisen  mit  10  f,  die  Tonne  Stahl  mit  1 4  g 
herstellen  zu  können  hofft.  Weiter  hat  man  versucht, 
eine  Gesellschaft  zu  gründen,  dir  mit  einem  neuen 
Ofentyp  (von  üalbraith)  neuseeländische  Eisen- 
sundc  verschmelzen  wollte.  Heroults  Stablpro/cß 
steht  in  Anwendung  in  l.a  l'raz  und  in  St.  Michel 
iSavoienl,  in  Kortfors  (Schweden»  und  in  Remscheid 
bei  einer  Gesellschaft  .Elcktrostahl".  Der  Ke||.-r- 
Proznß  wird  in  Frankri'ii'h  in  Kerrmisse  und  Livet 
ausgeführt,  scheint  sich  aber  sonst  noch  nicht  ins 
Ausland  verpflanzt  zu  haben.  (iirods  (Ifen  ar- 
beitet in  l'gitie  iSavoieni  und  in  Courtepin  (Schweiz). 
K  j  c  1 1  i  n  s  Verfahren  der  Stahlgewinniitig,  welches  in 
Gysingc  iu  Schweden  ausgeführt  wurde,  wird  auf  dem 
schweizerischen  Karbid  werke  Gurtncllun  mit  5t  Kl  I*.  S. 
betrieben  ics  soll  auch  bei  Krupp  in  Essen  und  von 
Röchling  in  Völklingen  eingeführt  werden).  Der  Ofen 
von  <iin  wird  hei  uns  in  Plettenberg  probiert.  Ver- 
suchhergebnisse sind  «der  bis  jetzt  nicht  bekannt  ge- 
worden. (Ein  Verfahren  zur  Verarbeitung  von  Erz 
nach  <iin  ist  auch  in  der  Schweiz  t<  Iberhasli I  in 
Aussicht  genommen.  Rcf.i  /ur  Ausführung  des 
S  t  a  s  »  a  m  o  -  Verfahrens  hat  sich  zwar  in  Turin  eine 
( ieselloehaft  „Fomi  Tern  lettrici  Stassatlo"  ge- 
bildet, man  hurt  aber  nichts  mehr  von  diesem  Ver- 
fahren. In  Sjrucuse,  New  York,  soll  die  Ilolcomb 
Steel  Co.  eine  Anlage  nac  h  dem  Verfahren  Heroults 
zur  Erzeugung  von  täglich  so  t  Stahl  errichten. 

*  .Engincer"   l!»t»5.         I  S.  s|   „,„1  •_>  |f  s.  10*. 


Iu  Dunderlandsdahl  in  Schweden  geht  eine  riesige 
magnetische  Aufbereitungsanlage  ihrer  Vollendung 
entgegen,  welche  täglich  5000  t  Erz  liefern  kann. 

Von  anderen  Metallen  wäre  noch  zu  erwähnen, 
daß  die  clcktroh  tische  Itleiraffination  System  Betts 
jetzt  nach  England  kommt  und  in  Newcastle  ein- 
gerichtet wird.  Die  elektrische  Kupferraftiuation  hat 
auf  «lern  Kontinent  so  gut  wie  keine  Fortschritte 
gemacht,  dagegen  wächst  sie  in  Nordamerika  an- 
dauernd an  Bedeutung.  Die  Alumiuiuiiiindustrie  ist 
ziemlich  stationär  geblieben.  Bemerkenswert  ist  die 
Tatsache,  daß  in  Rheinfelden  in  einiger  Zeit  Karho- 
rundum  in  größerer  Menge  hergestellt  wird,  während 
bis  jetzt  die  ganze  Menge  (7  Millionen  Pfund)  in 
Nordamerika  erzeugt  wurde.  Die  Weltproduktion  an 
Kalziumkarbid  betrug  1!»<>4:   K5  750  tons. 

Amerika.  Schon  seit  längerer  Zeit  stellt  man 
in  Amerika  einer  Mitteilung  des  „American  Machinist- • 
zufolge 

Rammpfähle  ans  SUhl 

her,  welche  die  verschiedensten  Gestalten  und  Profile 
aufweisen.  Die  einen  sind  einfache  Rundpfähle,  die 
alliieren  gleichen  im  Schnitt  dem  gewöhnlichen  Normal- 
eisen und  Trägern,  wieder  andere  haben  hülsenförmige 
(iestalt.  Das  Wesentlichste  bei  der  Verwendung 
solcher  Pfahle  liegt  darin,  daß  je  zwei  benachbarte 
einander  übergreifen,  so  daß  der  zuerst  eingerammte 
dem  folgenden  als  Führung  dient.  Ein  Fangdamm 
aus  solchen  Stahlpfählen  ist  natürlich  sehr  stark  und 
kann  leicht  wasserdicht  gemacht  werden;  man  hat 
nur  nötig,  die  von  den  Pfuhlen  gebildeten  Hohlräume 
mit  Lehm  oder  Beton  auszufüllen;  jedenfalls  vermag 
die  Anwendung  solcher  Rammpfähle  unter  Einständen 
manche  schwierige  und  mühevolle  Arbeit  zu  erleichtern. 

In  einem  Vorberiellt  an  .The  United  States  Ceo- 
logical  Survev-  macht  flr.  Hai  Mitteilungen  über  die 
von  ihm  ausgeführten  Versuche,  den  an  der  Küste  Kali- 
forniens mehrfach  auftretenden 

Magneteisensand  mittels  Elektriiitftt  ru 
schmelzen.** 

Her  hierbei  verwendete  ulftktrischc  Ofen  wurde 
folgendermaßen  errichtet:  Auf  das  Fundament, 
gebildet  durch  feuerfeste  Steine  und  eine  daratif- 
liegellde  gußeiserne  Platte  von  i  i.l»  t  ■  0,1)1  m 
Seitenlange  und  15,11  mm  Dicke,  wurde  eine  Trommel 
aus  Eisenblech  von  O.'JI  m  Höhe  aufgesetzt,  die  innen 
mit  Schamotteziegel  ausgemauert  wurde,  so  daß  eine 
Art  Tiegel  von  457  >;  457  nun  lichter  Weite  und 
t'.ln  mm  Höhe  entstand.  Der  Tiegel  wurde  von  der 
Platte  aufwärts  bis  zum  Stichlorh  mit  zerbrochener 
Elektrodcnkohle  beschickt,  während  die  für  die  Zu- 
führung des  elektrischen  Stromes  dienende  Kohle  über 
dem  Ofen  an  einem  Flaschenzug  derart  aufgehängt 
wurde,  daß  sie  leicht  auf  und  ab  bewegt  werden 
konnte.  Der  Ofen  war  mit  einem  zweiteiligen  wasser- 
gekühlten Deckel  aus  Schmiedeisen  versehen,  der 
genügend  Spielraum  für  die  Bewegung  der  Elektroden 
ließ.  Die  Ergebnisse  dieses  als  tifen  A  bezeichneten 
Ofens  sind  in  beifolgender  Tabelle  verzeichnet. 

Für  den  Betrieb  wurde  eine  besondere  Wechsel- 
Stromleitung  von  'j;iH0  Volt  angelegt  und  mittels 
sechs  Filiformer  ein  Strom,  schwankend  von  5h  bis 
•JO    Volt   bei    10.111  |,is   2UISI   Allip.,  er/eugt. 

Am  Nachmittag  des  17.  Oktober  wurde  durch 
einen  Strom  von  57  Volt  und  loiio  Amp.  der  Ofen 
in  Betrieb  gesetzt.  Hie  Beschickung  bestand  in  (10  kg 
Magnetit,  aus  dem  >and  in  der  Nahe  der  Mündung 
des  Columbus  River  stammend,  kg  l'airfavkoks 
mit  25",,  Asche  und  11  kg  Kalk.  Sic  wurde  all- 
mählich  aufgegeben  :   nach  einer  Stunde  erfolgte  der 

♦  (',.  Januar  S.  1  1»;m  E. 
**  ..The  Hon  Age"  Hm5  Nr.  2t,  S.  1742. 
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Abstich  iu  (irüß**  von  32  kg  Stuhl  und  Schlacke  mit 
8  0;o  EiMun  und  .r>3  u/o  TitannSuro.  Am  nächeton  Tag 
wurde  der  Ofen  wieder  angeheizt  und  mit  derselben 
Mischung,  abgesehen  von  einem  niedrigeren  Kalknatz, 
beschickt.  Innerhalb  zweier  Stunden  wurden  durch 
zweimaligen  Abstich  41  kg  Stahl  aus  13t)  kg  Kinenerz 
gewonnen.  Auf  einen  fortlaufenden  Betrieb  ergäbe 
dien  rund  «50  kg  in  24  Stunden.  Dan  Kr/,  hatte 
folgende  /uHammensetzung : 

Eixenoxvduloxyd  "9, (Mi  o0 

Titanaäure  IC.,00  „ 

Mangansuperuxyd   2,45  , 

KieHelsäure,  Feuchtigkeit         KeHt      2,49  . 

Die  Hitze  war  ho  hoch,  daß  MÜnitlk-he  Schlacke 
mit  hohem  oder  niedrigem  Titannäuregehalt  dünn- 
flünsig  wurde;  vom  Einen  wurde  kein  Titan  auf- 
genommen. Statt  des  gewöhnlich  gefallenen  Stahl* 
erfolgte  am  20.  Oktober  Koheinen.  Die  anfangs 
fallenden  Schlacken  enthielten  geschmolzene  Eisen- 
silikate, Eiscnoxydul  und  Titansilikat.  Später  wurde 
die  Schlacke  heller  und  leichter.  Auch  konnte  die 
infolge  des  grotien  Aschengehalts  der  Kohle  sehr 
reichliche  Schlaekenmcnge  verringert  werden.  Der  ver- 
wendete Koks  hatte  41  «11  Asche;  ein  für  metallurgische 
/wecke  besserer  Koks  lielt  sich  nicht  leicht  beschaffen. 

Infolge  dieser  Erfolge  faßte  man  den  Entschluß, 
einen  größeren  Ofen  mit  stärkerem  Mauerwerk  zu 
errichten,  in  dem  höhere  Temperaturen  erzeugt  und 
angehalten  werden  konnten.  Auf  eine  50  ,11111  starke 
Eisenplatte  von  1,5  X  1,8  111  Seitenlange,  gehalten  von 
zwei  Lagen  Schamottesteine,  wurde  ein  I..3  mm  starker 
sehmieileiserncr  Zylinder  von  1,5  m  Durchmesser  und 
1,2  111  Höhe  aufgesetzt.  Dieser  .Mantel  wurde  mit 
Schamottesteinen  ausgefüttert,  während  der  Hoden 
durch  Ziegel  aus  Elektrodenkohle  gebildet  wurde. 
Ein  l'aar  l'estverbundene  Kohlenstäbe  bildeten  in  der 
früheren  Weise  die  Stromzuleitung,  die  Voitauzahl 
wurde  aufs  höchste,  70  bis  VO  Volt,  gesteigert,  in 
allem  übrigen  jedoch  war  der  zweite  Ofen  genau  so  wie 
der  erste.  In  diesem  Ofen  H  wurde  am  10.  November 
Eisenerz  von  Apto.t,  Bay  of  Mouterey,  Kalifornien, 
verschmolzen.  Dasselbe  ist  sehr  feinkörnig  und  ent- 
hält bisweilen  viel  Mangan,  wovon  ein  bedeutender 
Prozentsatz  in  den  Stahl  geht.  Der  Titangehalt  ist 
gering€«r  als  bei  dum  früheren  Vorkommen.  Von 
Anfang  an  ging  der  Ofen  zufriedenstellend  und  ließ 
•»ich  leicht  auf  der  gewünschten  Temperatur  halten. 
Nach  einigen  Versuchen  wurde  auch  die  Schlacke  so 
hellfarbig,  wie  die  eines  gutgebenden  Hochofens.  Die 
späteren  Stuhle rzctignittsc  waren  viel  dichter  als  die 
anfänglichen,  woraus  Dr.  Day  folgert,  dali  bei  der 
höheren  Temperatur  die  Reduktion  eine  vollständige 
selbst  in  der  kurzen  Zeit  ist,  die  das  Verfahren  er- 
fordert. Indessen  wies  der  Stahl  stets  kleine  Blasen 
auf.  veranlaßt  durch  die  sich  auch  sonst  zeigende 
(iasentwickluni?,  wenn  Magnetitkörner  zur  Reduktion 
bei  der  Stahlfabrikation  verwendet  wenln.  Her  Ofen 
würde  in  24  Stunden  bei  125  Volt  und  I2»mi  Amp. 
rund  IM  Mi  kg  Stahl  liefern. 

Süd-Afrika.  Dem  „Engineering  and  Mining 
Joiirnal"  *  entnehmen  wir  folgende  Notiz,  „l'ntcr  dem 
Niimeii  „The  Transvaal  Iron  and  Steel  Company"  haben 
«ich  amerikanische  Ocldkräftc  zusammengefunden,  um 
in  Zurfontain,  das  iu  der  Mitte  der  Bahnlinie  Pre- 
toria   Johauiiisburg  liegt,  eine 

südafrikanische  Elsen»  und  Stahlindustrie 

zu  begründen.  Die  Ocscllschaft  hat  ein  große«  Erz- 
lager angekauft,  um  das  daran»  gewonnene  Eisen 
insbesondere  zur  Herstellung  von  Stuhlncliicncii  nutz- 
bar zu  machen,  vorausges«  tzt,  daß  mau  für  den  aus 
Natal  kommenden,    aber    ungeeigneten    K.A-.  t.r-nt/. 

•  IC.  Dezember  Ii« »5  S.  Ulis. 
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findet.  Einstweilen  will  man  Mich  darauf  hcHchrilnkcii, 
.Stab-  und  Winkelcison  sowie  leichtere  Schienen  zu 
fabrizieren  und  zu  diesem  Zweck  den  Schrott  bezw. 
die  Einen-  und  Stahlabfälle  der  umliegenden  Uro  Reit- 
anlagen ankaufen,  mit  denen  die  Gesellschaft  einen 
fünfjährigen  Kontrakt  abgeschlossen  hat,  nach  dem 
der  Preis  des  Abfalleisens  5  /  f.  d.  Tonne  nicht  über- 
schreiten darf.  Die  hohen  Preise  für  die  Eisen-  und 
Stahlerzeugnisao,  die  hohe  Seefracht  von  6  bis  7,5  / 
f.  d.  Tonne  und  Eisenbahiitrans|iortkosten  von  25  bis 
28  $  f.  d.  Tonne  versprechen  dem  neuen  Unternehmen 
eine  aussichtsreiche  Zukunft.  Die  Anlage  soll  100000/ 
kosten  und  in  zehn  Stunden  20  Tonnen  Eisen-  und 


Stahlerzcugniasc  liefern.  Sie  soll  ferner  ein  Stah- 
und  Blechwalzwerk  umfassen,  dem  eine  Wellblech- 
fabrik angegliedert  ist;  auch  ist  der  Hau  eines  Martin- 
ofens sowie  einer  Dampfhammeranlago  vorgesehen. 

Der  Besuch  der  deutschen  Technischen 
Hochschulen  and  Bergakademien 

im  Winterhalbjahre  1905  0(5  wird  durch  folgende  Zu- 
sammenstellung veranschaulicht,  deren  Zahlen  wir 
zum  Teil  dem  .Zentralblatt  der  Bauverwaltung"  1  ent- 
nehmen, zum  Teil  unmittelbaren  Angaben  der  Hoch- 
schulen zu  verdanken  haben. 


Von  den  Studierenden  •iud  der 
Staat-anitehiirigkeli  nach 


stu- 
dierenden 


a)  Technische  Hochschulen: 

Aachen*   

Berlin  (Charlottenhurgi-  

Danzig*  

Hannover*   ... 

Brannschweig  

Darmstadt  

Dresden  

Karlsruhe  

München  .  .   

Stuttgart  


633 
2  635 

369 
1  038 

470 
1  547 

866 

1  46» 

2  206 
897 


Zuhnrrr 
und  <i»«t- 
telluehmer 


l.and.-«- 

klllder 


•u.  d.fihrle. 
deutoihen 


a)  insgesamt  . 

b)  Bergakademien: 

Berlin  

Clausthal  

Freiberg  i.  S  


12  136 


201 
li:i 

372 


248 
873 
486 
308 

64 
361 
316 

68 
540 
284 


3  548 


87 

32 
29 


881 
3  508 

855 
1  346 

540 
1  908 
1  182 

1  537 

2  746 
1  181 


b)  insgesamt 


686 


148 


15KK4 


288 
145 
401 

H34 


481 
1  848 
290 
Tr.ii 
135 
»387 
«530 
489 
1  400 
622 


»«»42 


245 
77 
«4 


52 
408 

5"' 
194 
251 
1  008 
4  200 
556 
351 
209 


Au«- 


100 
379 
27 
84 
90 
'513 
1 297 
424 
445 
«6 


V1281        »2  425 


'3Ni, 


11  27 
2  I 
;  '.»7 

"  148 


8  16 
12 
240 

1 268 


Uebor  das  Studium  der  Eisenhüttenkunde  (bezw.  Hüttenkunde)  an  denjenigen  Hochschulen,  die 
hierfür  besonders  in  Frage  kommen,  enthalt  die  nachstehende  Tabelle  einige  Angaben. 


Anzahl  der  Studierenden 


iifih.irlirk.-li 


tw'Jt*. 

ip.- 

im 

im 

Im 

Im 

in  hnherrn 

Landc- 

Ilerifnkad.nil.- 

1.  Studien- 

l'.  Studien- 

3. Studien- 

1 Studie 

l- 

Studien- 

Jahre 

jahre 

jahre 

jahrr 

Jahren 

kinder 

Aachen   

"147 

"  °3 

"  25 

"27 

1'20 

•52 

107 

Berlin  (Akad.)  .  . 

*28 

"6 

"4 

"4 

*K 

11 H 

25 

Berlin-Charlottcn- 

burg(Hnch.Hcbule) 

"17 

"7 

"  1 2 

"15 

»12 

lo . 

Clausthal  .... 

20 

„> 

B 

2 

5 

14 

Freiberg  i.  S.  .  . 

2  t 

i»  

10  _ 

in  

10  

7 

■um  d**n  ; 
übrigen  | 

i.t  <(!••  t..  t 

H.ind. —I.  I 

H 
I 


«iDd  der 
nach 

Anzahl 

der 

Au»- 

ltO.|'i- 

tant.ii 

Uud.-r 

u-w. 

26 

10  

2 

"  30 

l<> 

5 

1 

"10 

1Ü 

t., 

1  190«  Nr.  2  S.  10  und  II.  *  Nnch  vorläufiger  Feststellung.  Einschl.  361  Gasthörer  und  Hörer. 
4  Einschl.  161  Zuhörer.  *  Einschl.  522  Hospitanten  usw.  '•  Einschl.  *7  Hospitanten.  :  Einschl.  29  Hospitanten. 
*  Einschl.  116  Hospitanten.  "  Einschl.  Metallhüttenleute.  "'  Angaben  fehlen.  11  29  l'reulien.  1  übriges  Deut- 
sches Boich,  tititl  /.war  13  im  ersten,  8  im  /weiten.  7  im  dritten  und  2  im  vierten  Studienjahre.  15  8  Preiilien. 
1  übriges  Deutsches  Reich,  I   Ausland,  und  /war  7  im  ersten  und  3  im  zweiten  Studienjahre.     13  l'reulien. 


Die  Tätigkeit  des  Königlichen  Materialprüfung«- 

amtes  im  Betriehsjahre  1H04. 

Am  I.  April  1904  wurde  die  Königliche  Mc.  hu- 
ni»eh-Technische  Versuchsanstalt*  in  (  harlottenhiirg 
tittil  die  Königliche  Chemisch  -  Technische  Versuchs- 
anstalt in  Berlin  unter  der  Bezeichnung  Königliches 
Muteriiilprüfungsamt  vereinigt    und   der  volle  Betrieb 

»  Jahresbericht  \<>n  I9i>3  „Stahl  und  Eisen"  1905, 
Nr.  8  Seite  .Vil. 


in  den  folgenden  sechs  Abteilungen  aufgenommen: 
Abteilung  I  für  Mctallprüfimg,  in  der  vornehmlich 
Materialien  und  Konstruktionsteilc  für  den  Maschinen- 
bau geprüft  und  Festigkeitauntersnchungeii  aller  Art. 
physikalische  Prüfungen,  rntersuchuniren  von  Prii- 
fung*mase|iinen,  Apparaten  usw.  ausgeführt  werden: 
Abteilung  2  für  Baumateriaiprüfuiigcii :  Abteilung  3 
für  Papierprüfting ;  Abteilung  4  für  Metallographie, 
in  der  besonders  inctallographiKcbe.  mikroskopische, 
chemische  und  physikalische  I  ttterstichung.  n  des  Ei»eu* 
und  anderer  Metalle  ausgeführt  werden:  Abteilung  5 
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für  allgemeine  Chemie,  in  der  die  chemisch-analytische 
Untersuchung  der  Materialien  für  die  Technik  besorgt 
wird;  Abteilung  6  für  Oelprüfung. 

Im  Amte  waren  tätig  8  Direktoren,  4  Abteilungn- 
'  Vorsteher,  7  ständige  Mitarbeiter,  30  Assistenten. 
28  Techniker,  1  Burcauvorsteber  und  Rendant,  l  Hegi- 
ntrator, 1  Biircauhilfsarbeiter,  1  Materialienverwalter,  2 
Kanzlisten.  7  Kanzlcihilfsarbeiter,  1  Anstaltsmechaniker, 
8  Diener,  1  Pförtner.  32  Gehilfen,  Handwerker  und  Ar- 
heiter,  1  Maschinist,  2  Heizer,  10  EaboratorienburBchen, 
5  Frauen,  zusammen  145  Personen. 

In  der  Abteilung  für  Metallprüfung  wurden  1120 
Anträge  (42  für  Behörden  und  27m  für  Private)  = 


3600  Versuchen  erledigt.  Von  den  auf  Stahl  und 
Eisen  entfallenden  Proben  seien  hervorgehoben:  Biege- 
versuche mit  Blech-  und  (irevträgern ;  Versuch  mit 
biegsamen  Wellen  zur  Ermittlung  der  Festigkeit  gegen 
Verdrehen  ;  Versuche  mit  Riemenscheiben  aus  (iulS- 
e'iBon  auf  (Jleitwiderstand  und  Festigkeit ;  Unter- 
suchung gebrochener  Konstruktionsteile  ;  Wärmcaus- 
dchnungsbestimmungen  an  Gußeisen  und  einer  Nickel- 
legierung; Versuche  der  Sehneidfähigkeit  von  Guli- 
stahl  und  Werkzeugstahl  an  einer  gegebenen  Härte, 
manne  ;  Versuche  über  die  Verwendung  eines  Sehweill- 
pulvers  zum  Schweilien  von  Guflstahl.  Die  einzelnen 
Vernuche  verteilen  sich  wie  Tabelle  I  zeigt. 


Tabelle  I. 


I  .iL..-. 

VIT- II.  Ii' 


V.T-ll.  ti- 


li' —  1 '  " ■  ■! 

V.  '-.i.i,  Ii. 


I  i  lllielsrt) 


'.Isen 


: 


i  •  mt'cru' 

*  |  stahlen i;  . 


j  |  Eisenlegierungen 

Prüt'ungsui;in  hiii"ii  .... 

Knut  n  il  Ist  ii  lit-  

_M  <  •  L»  i  r  i  - 1  r  1 1  r  i  i  i  •  1 1  f  

Drahtseil-  

Draht.-   

K«  tt"M  und  Teile  .... 
l\nt)-t  nil,  ti  nii-t.  il.     .    ,  . 

Brücken-  llll-l  llniMillUt"ll" 
Säulen    (Kisell    llllil    !>•  ■  T  i  i  IS  t  . 

'!>«-•■  r  

>"hi"iien  

Wagen». -Ilsen  

GeWehrÜillfe  

Ki'hl'e  

Knill".  kok-.  

Kabel  

Bleche,  dünne  

Wellen  ...  ... 


5 

-  J 

.-  1 

• 

-  -i 

n  '- 
-  - 

• 
p 
"i 
■ 

--i 

=  f 
- 

i 
■■• 

—  ' 

c  ': 

a 

- 

.ii. 

3 

2.1 

ISO 

i  -.<;> 

24  4 

im 

f.; 

1'ruV  ri 


£  i 


n..-i.  - 

»Minii'ii»: 
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-i 


i,   ir i  :m; 

-      -  Hl 


I" 
II'' 

3t| 

IL' 
."il. 


— ;  _  —  —  —  98  82  — 


_l 


( «ui- 
•ihlpi« 


|  I  _ 


I  2 
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Mi 


s      l  -1 


4  - 
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9' 
10 
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Innere  Druckprohc 


Drehversuche 


Aus  den  tili  Antragen  —  2fl  H'H'i  Versuchen  der 
Abteilung  2  seien  die  Prüfung  eines  feuerfesten 
Schranken  im  Feuer  von  IHM)"  und  des  Eisen-Port* 
landzement*  hervorgehoben:  130  Anträge  fallen  auf 
Behörden.  463  auf  Private  und  18  aufs  Ausland.  (Dali 
die  zur  Herstellung  des  Zements  verwendete  Hoch- 
ofenschlacke außerordentlich  verschieden  ist,  brauchte 
der  Bericht  nicht  besonders  hervorzuheben ,  sondern 
war  wohl  von  vornherein  anzunehmen.  DicKcd.i  112.'» 
Anträge  fielen  auf  die  Abteilung  für  l'apierprüfuug, 
fitit)  im  Auftrag  von  Behörden.  4t'»">  im  Auftrag  von 
Privaten. 

In  der  Abteilung  für  Metallographie  wurden  »''3  An- 
träge erledigt,  von  denen  21  auf  Behörden.  3ti  auf 
Private  und  t>  nufs  Ausland  entfielen.  Aulierdem  war 
die  Abteilung  mit  folgenden  w  issenschal'tliclicii  l'nter- 
suehungen  beschäftigt  :  I.  EinHiill  verschiedener  Um- 
stände  auf  den  Angriff  des  Einens  durch  Wasser  und 
Salzlösungen:  2.  Beobachtung  des  Gcfügos  von  Eisen- 
niekellcgierungcn :  3.  Ausbildung  von  Verfahren  zur 
schnellen  Ermittlung  der  Art  von  Seigeruugscrschei- 
nungen  in  FlulSeisen;  4.  die  Abteilung  beteiligte  sich 


an  den  internationalen  Untersuchungen  über  die  Gc- 
fügebentandteile  der  hochgekohlten  Stähle  im  gehärteten 
Zustand  (Troontit,  Austenit,  Marteusitl.  Die  l'ntcr- 
suehuiigen  werden  in  (leineinscbaft  mit  »lern  National 
Phvsical  Lahoratory.  Eondon.  und  einer  Kilbe 
ausländischer  Forscher  auf  metallogrnphischem  t iebiel 
durchgeführt.  Die  llismar.  khiltt.  in  <  tbersehlesien 
lieferte  kostenlos  eine  Anzahl  hoehgekohlter  mangan- 
freier  Stähle. 

I"  e  b  e  r  tl  e  n  ö  r  1 1  i  c  h  ■•  n  V  n  g  r  i  f  f  v  o  n  Eisen- 
teilen  unter  Wasser  durch  Kost  ist  hervor- 
zuheben, dali  derselbe  vielfach  irrtümlich  auf  fehler- 
hafte Beschaffenheit  des  Eisens  |  Einsehlüsse,  Fehl- 
stellen usw.  I  zurückgeführt  wird.  Die  Gcfügcunter- 
siieliung  lallt  in  sehr  vielen  Fällen  keine  Fehler  im 
Material  erkennen,  die  den  vorzeitigen  Angriff  durch 
Kost  veranlassen  knunten.  Der  Angriff  von  Wasser 
auf  Eisen  wird  lediglich  bedingt  durch  den  im  Wasser 
gelösten  Sauerstoff.  Besonders  über  der  Eintrittsstelle 
des  lufthaltigen  Speisewassers  an  Kesseln  und  da. 
wo  sich  l.uftbläschen  an  den  Ei«. 41» änden  festsetzen 
können,  ist  der  Angriff  am  stärksten.  /.  It.  an  E>  k.-u. 
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enden  Teilen  usw.;  Entlüftung  den  Wassers 
an  der  Eintrittsstelle  infolge  Druek Verminderung  oder 
Wännesteigerung  begünstigt  die  Stärke  der  Kostung. 
Die  Berührung  verschiedener  Metalle,  auch  verschic- 
dener  Eisensorten,  int  von  Bedeutung  für  dio  Art  des 
Kostens.  Aber  der  an  den  Wasserstoff  chemisch  ge- 
bundene Sauerstoff  spielt,  abgesehen  von  den  Fällen,  wo 
durch  wandernde  Starkströme  die  Zersetzungsspannung 
erreicht  wird,  beim  Hostvorgang  überhaupt  keine  Kollc, 
da  Eisen  in  völlig  entlüftetem  Wasser  unbegrenzt 
lange  blank  bleibt.  Dasselbe  ist  der  Fall,  wenn  z.  B. 
Eisen  und  Kupfer  unter  völlig  luftfreiem  Wasser  in 
Berührung  stehen.  Tritt  Luftsauerstoff  hinzu,  so  be- 
ginnt der  Kostangriff,  der  um  so  starker  wird,  weil 
«las  Kupfer  den  Kostangriff  des  Eisens  begünstigt, 
da  das  Eisen  starker  positiv  ist.  Mit  Ausschluß  des 
Luft  Sauerstoffs  verschwindet  das  Angriffsvermögen, 
selbst  wenn  das  Wasser  viel  Chlorniitrium  enthält 
(Seewasser).  Sauerstoff  absorbierende  Mittel,  wie  llolz- 
kohlenstaub,  verringern  den  Kostangriff.  Zusatz  von 
Natronlauge  bewirkt  deutliche  Entlüftung.  Soda- 
lösung, Natronlauge  ukw.  lösen  wenig  Sauerstoff  und 
greifen  das  Eisen  nicht  an.  Eine  Keihe  von  Flüssig- 
keiten wie  z.  B.  < 'vankaliumlösung  greifen  trotz  ihres 
Uehaltes  an  gelöstem  Sauerstoff  das  Eisen  nicht  au; 
wahrscheinlich  liegt  es  daran,  darl  hier  die  Lösung 
gegenüber  dem  Eisen  der  elektropositivere  Teil  ist, 
so  daß  der  Sauerstoff  nicht  an  das  Eisen  wandert, 
sondern  in  der  Flüssigkeit  bleibt.  Die  Versuche 
hierüber  werden  fortgesetzt.  Die  Begünstigung  des 
Eiscnangriffs  bei  Berührung  des  Eisens  mit  Kupfer 
oder  ähnlichem  Metall,  die  nach  der  negativen  Seite 
der  Spannungsreihe  stehen,  beruht  auf  einem  Wandern 
der  gelösten  Saucrstofftcilchcti  nach  dein  stärker 
positiven  Metall,  also  dein  Eisen,  oder,  wenn  zwei 
Eisensorten  in  Berührung  stehen,  nach  d  e  rn  Eisen, 
das  stärker  positiv  ist.  Zu  beachten  ist  hierbei,  daß 
die  gegenseitige  Stellung  zweier  Metalb-  in  der 
Spannungsreiho  für  verschiedene  Salzlösungen  nicht 
gleich  zu  sein  braucht,  Leber  eine  Keihe  von  Ver- 
suchen hierüber  soll  demnächst  berichtet  werden. 
Wie  groß  die  Einwirkung  von  verschiedenen  Eisen- 
sorten, die  sich  gegenseitig  berühren,  uuf  den  Kost- 
angriffist, kann  aus  folgendem  Beispiel  erkannt  werden. 

Angriff    eines    F I  u  Ii  c  i  s  e  n  p  I  ä  1 1  c  h  e  n  s   nuch  22 
bi»  2S  Tagen  durch  Wasser. 

Urwkbtaiatinshmr  iPun-WhiiiiL- 
»ertr  \ 

<  •hur  ISrrähruti£    In  lli-rührung 
mil  <<uü<'i«<'n        mit  liulliL.n 

Leitungswasser  bei  Zilnuicr- 
wärme ;  Wasseroberfläche 
in  Berührung  mit  Luft: 
PWittchcii      völlig  unter 

Wasser  0,0*  g  ii.iit  g 

desgl.,    durch    das  Wasser 

wurde  Luft  geleitet     .     .      0,19  g  0,14  g 

Die  Frage,  ob  ein  (tasbehulter  im  Innern 
rosten  könne,  mulitc  bejaht  werden,  da  das  Sperr- 
wasser auf  einer  Seite  mit  der  Luft  in  Berührung 
stellt,  auf  der  andern  mit  Leuchtgas,  und  die  Luft 
durch  das  Wasser  hindurch  nach  dem  (iasraum 
diffundiert,  wodurch  das  Kosten  herbeigeführt  wird. 
Auf  Bruehfliiehcn  von  7.  e  r  r  e  i  Ii  s  t  ü  be  n  können 
verschiedenartig  gefärbte  Stellen  auftreten,  die  zu- 
weilen das  Aussehen  von  Kern-  und  Kandzoncn- 
bililuiig  haben.  Derartige  Erscheinungen  können  in 
der  Art  des  Material»  begründet  »ein,  was  sich  durch 
Aetzprobeti  leicht  nachweisen  Killt.  Zuweilen  aber 
stehen  sie  mit  dem  eigentlichen  Liefüge  des  Materials 
in  gar  keinem  Zusammenhang,  sondern  sind  lediglich 
auf  die  Art  der  Herbeiführung  des  Bruches  zurück- 
zuführen. In  solchen  Füllen  würde  es  falsch  sein, 
aus  dem  ungleichartigen  Bruchaussehen  auf  Ungleich- 


artigkeit  des  Materials  zu  sehließen.  Zur  Aufklarung 
solcher  Erscheinungen  bieten  dio  metallographischen 
Verfahren  eine  wertvolle  Handhabe.  Zuweilen  bemerkt 
man  auf  den  Bruehflächcn  von  Zerreißstfben  helle 
rundliche  Einschlüsse.  An  den  Stellen,  wo  diese  Ein- 
schlüsse infolge  der  Bearbeitung  des  Stabes  an  die 
Oberfläche  treten,  zeigen  die  Stäbe  parallel  zu  ihrer 
Längsrichtung  Scharen  kleiner  Querrisse,  sogenannte 
„Härtendem".  Die  Einschlüsse  können  Schnüren  von 
phosphorreichem  Material  entsprechen,  die  infolge  des 
Schmiedens  oder  Walzens  in  der  Streckriehtung  ver- 
längert sind.  Sie  sind  wegen  des  höheren  Phosphor- 
gehaltes  weniger  dehnbar  als  ihr«  Umgebung  und 
reiben  beim  Zerreißversuch  vorzeitig  ein.  Das  Vor- 
handensein solcher  Fehlstellen  läßt  sich  am  besten 
metallographisch  feststellen. 

Die  Ursache  d e r  S p r öd igk e i t  kann  entweder 
durch  die  Art  des  Materials  oder  durch  seine  Wärme- 
behandlung |  l'eberhitzung  usw.)  bedingt  sein.  Sie 
kann  au  Eisensorten  auftreten,  die  bei  richtiger  Be- 
handlung völlig  einwandfrei  sind.  Sprödigkeit  kann 
aber  auch  bedingt  werden  durch  schlechte  Material- 
eigenschoften.  Besonders  auffällig  ist  die  Wirkung 
von  Ausseigerungen  phosphor-  und  schwefelreicher 
Stellen  innerhalb  des  Querschnittes,  die  durch  ge- 
eignete Aetzverfahren  erkannt  werden  können.  In 
manchen  Flußeisenblechen  sind  Schnüre  phosphor- 
halt igen  Eisens  eingelagert,  deren  Phosphorgehalt 
bis  zu  0,M  o  o  und  noch  höher  steigt.  Diese  Schnüre 
liegen  in  grober  oder  feiner  Verteilung  meist  in  der 
Kernzone  und  diese  ist  dann  wesentlich  phosphorreichcr 
als  die  Kandzone.  Infolge  solcher  örtlichen  Phosphor- 
anreicherungen  wird  das  Eisen  sehr  empfindlich  gegen 
stoßweise  Beanspruchung  im  verletzten  Zustande,  was 
sich  durch  Kerbsehlagbiegeprobeu  nachweisen  IfiJlt.  * 
Die  Empfindlichkeit  ist  am  größten  dort,  wo  die 
Phosphorschnüre  eingelagert  sind.  Entsprechend  den» 
verschiedenen  Phosjdiorgehalt  in  Kern-  und  Kandzone 
ist  auch  der  Sprödigkeitsgrad  in  den  Stuben  aus  den 
verschiedenen  Zonen  verschieden.  Werden  Nietlöcher 
in  solchen  Fällen  gestoßen  (nicht  gebohrt),  so  reißen 
die  pbosphorreichen  Schnüre  am  Lochumfang  infolge 
der  starken  Beanspruchung  beim  Lochstoßeu  auf  und 
wirken  wie  Kerbe.  Erfahrungsgemäß  reißen  solche 
Bleche  bei  irgend  einer  gelegentlichen  stoßweisen  Be- 
anspruchung, die  sich  nie  völlig  vermeiden  läßt,  an 
den  Nietlöchern  ein  und  der  Bruch  setzt  sich  plötzlich 
von  da  aus  über  große  Wege  mitten  in  das  Blech 
hinein  fort.  Die  Verwendung  derartiger  Bleche  für 
den  Kesselbau  schließt  schwere  (iefahren  in  sich,  um 
so  mehr,  als  l'estigkeitsuntcrsuchungen.  wie  sie  die 
Würzburger  Normen  vorschreiben,  die  vorhandene 
Sprödigkeit  vielfach  gar  nicht  erkennen  lassen,  wie 
folgendes  aus  einer  Zahl  von  Fällen  herausgegriffene 
Beispiel  lehrt.  Die  Mantclplattc  eines  Kessels  war 
beim  Probedruck  der  ganzen  Länge  nach  aufgerissen. 


Der  Kiß  erstreckte  sich  über  etwa  LI  Nietlöcher. 
Festigkcitsutitcrsuchung  ergab  folgende  Werte: 
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Dus  Eisen  eutsprueb  somit  den  Würzburger 
Normen,**  die  :w  bis  4.">  kg  Festigkeit  und  mindestens 
20 <>,'„  Dehnung  vorschreiben.     Die  Zerreißprobe  ergab 

•  „Mahl  und  Eisen-  Nr.  1,  I'.uiß,  S.  h. 
**  Eigentlich  entsprach  das  Eisen  uicht  den  Würz- 
burger Nonnen,  da  eben  die  Bruchdehnung  auf  200  mm 
im  Minimum  2i>"„  (gegen  15,9  «„>  hätte  betragen 
müssen.  Auch  ist  in  dem  betreffenden  Falle  dieQuali- 
tätsziffer  nicht  vollkommen  erreicht.     I>i>  IU,lnkti<»>. 
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ttrferatt  und  kleinere  Mittrilungrn. 
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keinen  Aufschluß  Ober  die  Sprödigkeit  de»  Materials. 
Erat  die  KcrhsrhUgbiegcprohc  lieferte  einen  in  Zahlen 
ausdrUckbarcn  Maßstab  hierfür.  Die  ßiegezahl  im 
Anlicferungszustand  und  nach  dem  Ausglühen  betrug 
0  bin  \j,  während  gute  Kesselhleebe  Biegezahlen 
/wittchen  2  und  4  ergeben. 

Der  l'hosphorgehalt  de«  gerissouen  Kesselblcches 
betrug : 

in  der  Außenzone  0,088  «0 

längs  der  l'hosphorschnüre  0,203  „ 

im  Durchschnitt  üb.  d.  ganzen  Querschnitt  0,1  t>8  „ 

Her  Hrurh  stand  in  unverkennbarem  Zusammcn- 
bang  mit  den  gestanzten  Nietlöchern.  —  Motallo- 
graphischc  U ntersuchungen  gaben  ferner  Aufklärung 
über  die  (lüte  von  Sehweißungen  und  über  die  Fest- 
stellung geschweißter  Stellen  im  Schmiedcisen.  In 
einem  Fall  wurde  von  den  vollkommenen  Mitteln  den 
Amte»  (iebraueh  gemaebt.  um  den  Einfluß  der  mechani- 
schen und  der  Wärmebehandlung  von  Stahl  in  den  ver- 
schiedenen Abschnitten  des  Betriebes  festzustellen.  Zu 
diesem  Zweck  wurden  Messungen  zur  Ermittlung  des 
Wärmegrad«:*  beim  Ein-  und  Austritt  aus  den  Walzen, 
des  Wärniegrades  beim  (Hüben  usw.  vorgenommen,  so 
daü  die  Art  der  Wärmebehandlung  genau  festgelegt 
war.  Darauf  wurde  die  Veränderung  des  Heftiges  in 
den  einzelnen  Behandlungszuständeti  mctallographiscb 
ermittelt,  während  zugleich  die  zugehörigen  Festig- 
keitseigenschaften  durch  die  Abteilung  1  festgestellt 
wurden.  Für  die  Industrie  ist  es  zweifellos  von 
gröbteni  Wert,  wenn  solche  Untersuchungen  öfter  ge- 
macht werden,  da  auf  diese  Weise  über  eine  Reihe 
sonst  unerklärlicher  Erscheinungen  Aufschlug  erlangt 
werden  kann,  die  bei.  empirischer  Behandlung  gar 
nicht  oder  nur  unter  Aufwi  ndung  uuvcrhültnismAUig 
hoher  Kosten  aufgeklärt  werden  können.  Tabelle  11 
gibt  eine  Uehcrsicht  über  die  in  Abteilung  4  erledigten 
Arbeiten. 

In  der  Abteilung  für  allgemeine  Chemie  wurdeii 
315  Anträge  mit  541  Untersuchungen  erledigt,  dar- 
unter waren  83,  die  in  der  Analyse  von  Roheisen, 
Stahl.  Eisenlegierungen  und  Stahllegieruugeii,  105,  die 
in  der  Untersuchung  von  Brennmaterialien,  und  1H. 
die  in  der  Untersuchung  von  Erzen,  Mineralien, 
Schlacken  usw.  bestanden. 

Dem  Bericht  ist  eine  Uehersicht  über  die  litera- 
rischen Arbeiten  der  Beamten  in  den  Etatsjahren 
1902  bis  1904  beigefügt,  von  denen  sich  eine  größere 
Anzahl  insbesondere  auf  die  metallographischen  Unter- 
suchungen des  Eisens  beziehen.  Wir  beben  hervor: 
Den  Bericht  über  vergleichende  Untersuchungen  von 
Schweitieisen  und  Flulteisen  auf  Widerstand  gegen 
Rost  ( 1902  Rudelolf  i.  Hochofenschlacke  und  l'ortlaud- 
zeinent  (11*03  (iaryi.  Kin  Beitrag  zum  Studium  der 
Festigkcitseigeiischaften  von  Beton  mit  Eisetieinlagen 
1. 1904  RudelotT).  Kiniges  über  das  Kleingefüge  des 
Eisens  <  18119  Heyn).  I  eberblick  über  den  gegen- 
wärtigen Stand  der  Metallographie  (D.Mio  Heyn). 
Kleinere  Mitteilungen  aus  dem  metallographischen 
Laboratorium  der  Königl.  Mechanisch-Technischen 
Versuchsanstalt  (harlottenburg  ill*ul  Hey,,).  Die 
Metallographie  im  Dienste  der  Hüttenkunde  1 1 ItUH 
Heyn).  Die  Metallographie  ( |9*>4  Bauer).  Umwand- 
lungen des  Kleingefüge s  bei  Eisen  und  Kupfer  durch 
Formveränderung  im  kalten  Zustande  und  darnuf 
folgendes  Ausglühen  i  D.*oo  Heyn).  Theorie  der  Eisen- 
kohlenstofTlegierungeii  nach  Roberts  -  Austen  und 
Osmond  (D.ll)O  Heyn).  Brüchigkuit  in  Kesselblech 
infolge  Ueberhitzung  (I9<>2  Heyn).  Labile  und  meta- 
stabile («leichgewichte  in  Eiscnkohlcnstofflcgierung 
11904  Heyn).  Bericht  über  die  mikroskopische  Unter- 
suchung der  vom  Sonderausschuß  für  Eisenlegierungen 
de»  Vereins  zur  Beförderung  des  <  iewerhhVißes  her- 
Eegierungen  (1!">4  Heyn).  Einiges  über 
Zementieren  1 11*04  Bauer».     Eisen   und  Wasscr- 
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stoff  ( lltoo  Heyn).  Krankheitserscheinungen  im  Eisen 
und  Kupfer  1 11*02  Heyn). 

Das  Amt  hat  mit  einer  gröberen  Anzahl  Behörden 
und  Vereinen  gemeinsame  Arbeiten  unternommen. 
Mehrere  Beamte  wirkten  als  Do/.euteii  au  der  Tech- 
nischen Hochschule  in  ('harlottenburg.  ein  Teil  war 
an  den  Arbeiten  der  grollen  Verbände  im  Material- 
prüfungswcsctl  beteiligt.  I>ie  BetrieliMiiittel.  insbeson- 
dere die  Einrichtungen  für  Festigkeitsprüfungen,  sind 
um  eine  größere  Anzahl  Instrumente  und  Apparate 
vermehrt  worden.  Dab  ein  mit  allen  Hilfsmitteln  der 
Neuzeit  ausgestattetes  wissenschaftliches  Institut  (Jegen- 
staud  zahlreicher  Besichtigungen  war.  ist  natürlich. 

Deutschlands  Kohlenförderung  und  Kohlen- 
verbrauch. 

PS.« 


Steiiikohlenrörderung  .  .  120  «94  <>;»H 
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2ß.  Jahrg.  Nr.  4. 


Zum  oOjiihrigen  Jubiläum  der  Zeitschrift 
„The  Iran  Age". 

Das  die*t jnhrigc  erste  lieft  dieser  auch  in  Deutsch- 
lanil  hoehangesehencit  amerikanischen  Fachzeitschrift 
ist  /u  einer  Festau*gahc  gestaltet.  Bereit*  im  verflossenen 
Soin i«ut  war  ein  halben  Jahrhundert  verstrichen,  seit 
„The  Iron  Ap1"  bezw.  deren  Vorgängerin  „Hardware- 
inan'n  Newspaper"  ihn1  Tätigkeit  begonnen  hat.  Da- 
mals zählten  die  Vereinigten  Staaten  30UO  Zeitschriften 
und  Zeitungen  gegen  .HOO0O  beute.  Wie  «ehr  die  Zeit- 
schrift „The  Iron  Age"  *i«h  aueh  ausgedehnt  hat.  be- 
weint der  Htattliehe  Band,  der  am  4.  Januar  erschien  und 
einen  Umfang  von  nieht  wenitrer  als  ITti  Seiten  Text 
Inhalt  und  452  Anzeigenseiten  aufweint.  Zur  Feier  ihres 
Jubiläums  bringt  die  Zeitschrift  eine  Reihe  von  inter- 
essanten Beiträgen  über  die  Fortschritte,  die  das 
Eiscnhüttcnwescii  einschließlich  der  Kleineisenindustrie 
in  den  Vereinigten  Staaten  in  dem  Zeitraum  erfahren 
hat.  Oer  Begründer  der  Zeitschrift  war  John  William«, 
ein  Irlfinder;  heute  int  die  Zeitschrift  noch  im  Be- 
sitze der  Firma  David  William«  Co.,  die  eine  An- 
zahl ähnlicher  Fachschriften  in  eigener  Druckerei  her- 
stellt und  herausgibt.     Präsident  der  Uesellsehaft  ist 


David  Williams:  Vizepräsident  und  zugleich  Heraus- 
geber Charles  Kirchhoff,  ein  DeutNch - Kalifornier. 
Letzterer  vollzog  seine  Studien  an  der  Bergakademie 
in  Klausthal,  er  war  später  auch  häutiger  in  Deutsch- 
land, und  wie  er  unseren  Landsleuten  drüben  in 
zahlreichen  Fällen  mit  Rat  und  Tat  zur  Seite  ge- 
standen hat,  so  ist  er  den  deutschet!  Eiscllhüttctl- 
leuten  ein  lieber  und  hoehangesehetier  Hast.  Seiner 
persönlichen  Tätigkeit  ist  es  zu  verdanken,  dali  die 
Zeitschrift  „The  Iron  Age"  in  der  erstell  Reihe  der 
metallurgischen  Fachhlätter  der  Welt  steht.  Zu  ihrem 
Jubiläum  rufen  wir  unserer  amerikanischen  Kollegin, 
ihren  Herausgebern  und  den  Mitarbeitern  der  Re- 
daktion herzliche  Glückwünsche  und  ein  frohes 
Jilüekauf"  zu  weiteren  Erfolgen  zu ! 

Berirhtirang. 

.  In  meiner  Abhandlung:  »Einige*  über  da«  Zemen- 
tieren', „Stahl  und  Eisen*  1900  Nr.  2  Seite  "2  bis  75, 
sind  die  Nummern  der  Segerkegel  sowohl  in  der 
Skizze  auf  Seite  74  als  im  Texte  auf  derselben  Seite 
falsch  angegeben.  Statt  Nummer  10  12  15  16  muli 
es  heitten:  010  012  015  Olli.  Udrhur. 


Bücherschau. 


Hanns  v.  Jii|itncr,  Professor  an  der  Tech- 
nischen Hochschule  in  Wien:  L*Urbmh  ihr 
ChrinixchrH  Tirlinolui/if  der  Eurrijirn.  I.Band: 
i>ie  chemische  Technologie  der  Warnte  und 
der  Brennmaterialien.  I.Teil:  Wilrmemessung. 
Yerlirfiuiuugr  ond  Brennmaterialien.  Leipzig 
und  Wien  1!I05,  Franz  Ucutieke.     7  - 

Der  Verfasser  will  eine  Chemische  Technologie 
schreiben,  scheint  aber  jeden  Ingenieur  und  nieht  nur 
den  Chemiker  in  seinen  Leserkreis  einbegreifen  zu 
wollen.  Er  scheidet  die  mechanische  Technologie  aus 
und  will  bei  der  chemischen  Technologie  auch  mir 
von  jener  Wissensehaft  sprechen,  welche  sich  mit  der 
technischen  Umwandlung  von  chemischer  Energie  in 
andere  Energieformen  beschäftigt,  also  nicht  von 
der  Technologie  der  Stoffe.  Dabei  sagt  er  aber, 
duli  eine  reinliche  Scheidung,  namentlich  zwischen 
der  Technologie  der  Energien  und  Stoff.',  unmöglich 
sei  und  zieht  dann  auch  gleich  im  ersten  Bande  die 
Brennstoffe  mit  hinein.  Die  chemische  Energie  kann 
sich  umwandeln  nl  in  Wärme,  In  in  mechanische 
Energie,  ci  in  strahlende  Energie,  dl  in  Elektrizität. 
Deiiiiiiicli  wird  man  sich  auf  eine  händereiehes  Werk 
gefattt  machen  müssen ;  denn  der  vorliegende  Band 
bringt  nur  einen  Teil  der  Lehn-  von  der  Umwandlung 
in  Wärme.  Warum  der  Verfasser  nicht  das  ritte  gute 
Wort  „Brennstofflchre"  gebraucht,  weilt  ich  nicht. 
Vielleicht  will  er  «chon  durch  den  Titel  andeuten,  dali 
er  etwas  andere*  als  die  bestehenden  Lehrbücher 
bringen  will.  Dal!  diese  Abweichung  durch  Ein- 
beziehung der  physikalischen  Chemie  gedacht  i-t, 
kann  man  wohl  erraten,  wenn  man  die  bisherigen 
Veröffentlichungen  v.  Jiiptncr*  kennt.  Tatsächlich 
beweisen  auch  die  Kupit>|  über  Verhrcntiiiiigswärnic. 
unvollständige  Verbrennung  und  (ieiieratorvorgfinge 
ilie  Kleinigkeit  der  Voraussage.  I  m  den  Leser  ein- 
zuführen, ist  ein  im  Anschluß  an  Ostwald  bearbeitetes 
kurzes  Kapitel  über  Energien  an  die  Spitze  des 
Buches  gesetzt.  Die  Inhaltsangabe  weicht  nicht  von 
denjenigen  bekannter  Werke  über  Urcnnstutfichre  ab. 
Mit  großem  Eleille  ist  ein  reiches  Material  gesammelt 
und  geschickt  eingeordnet.  Ich  wünsche  dem  Ver- 
fasser, dessen  Name  ja  hinreichend  bekannt  ist.  dali 
sein  Blich  weite  Verbreitung  findet.  /{.  (».  .,>»/. 


Lehrbuch  <h  r  l'lnjxik  .  Von  O.  I ).  C  Ii  \v  o  l  s  o  n  . 
ord.  Professor  an  der  Kaiserl.  Universität 
zu  St.  Petersburg.  III.  Hand:  Die  Lehre  von 
der  Wärme.  Uebersetzt  von  E.  Berg.  Mit 
•25«»  eingedruckten  Abbildungen.  Hraunsc.hweig 
1  !»>:>.  Friedrich  Vicweg  X  Sohn.  Iii  -  f> . 
geh.  IS  .  * . 

Nac  hdem  nunmehr  drei  Bände  erschienen  sind, 
ist  ein  umfassenderes  Urteil  über  das  Werk  gestattet. 
Um  kurz  zu  resümieren,  sei  vorausgeschickt,  daß  das 
Buch  als  allgemeine  Physik  zum  Studium  nach 
modernster  Auffassung  geschrieben  ist  Ond  so  zugleich 
als  Vorstufe  für  die  Einarbeitung  in  die  rein  theo- 
retische Physik  gelten  kann.  Die  mathematische  Be- 
handlung hat  das  Experiment  zur  ausführlichen  ( irund- 
lage,  ist  dabei  aulScrordeiitlieh  klar  und  übersichtlich 
und  vermeidet  weit  ausholende  theoretische  Entwick- 
lungen, indem  zum  Teil  von  theoretisch  festgelegten 
Bestiinmungsgleichungcii  und  Formeln  als  Norm  aus- 
gegangen wird;  /..  B.  die  Freziielschen  Integrale;  bei 
der  Besprechung  des  Siefansehen  tiesetze*  die  inte- 
grale Strahlung:  die  kritischen  Zustandsgleiehungen 
von  l'lausius  u.a.  Es  mag  das  von  manchem  viel- 
leicht als  Nachteil  empfunden  werden,  doch  muH  man 
dabei  zu  erwägen  nicht  vergessen,  dali  durchaus  kein 
theoretisches  Handbuch  beabsichtigt  ist  und  außerdem 
die  umsichtige  Litcraturaugahc  leichte  Orientierung 
ermöglicht.  Hin  und  wieder  werden  allerdings  die 
theoretischen  Fundamentalgleichungen  einzelner  Auto- 
ren fast  kritiklos  hintcreinandcrgcstellt  .  ein  Ver- 
fahren, das  bei  aller  Rücksichtnahme  auf  beabsichtigte 
sachgemäße  Beschränkung  der  Theorie  n'n  ht  gebilligt 
werden  dürfte.  Dafür  kann  aber  nicht  genug  hervor- 
gehoben werden,  dali  kaum  ein  anderes  Werk  dieser 
Art  so  viel  Wert  legt  auf  tiel'stgelietide  scharfe  Be- 
arbeitung der  t i rimdbegrilTc.  und  diese  gestellte  Auf- 
gabe so  klar  und  glücklich  löst.  Der  III.  Band 
speziell  ii  tu  fallt  die  Wärmelehre,  Ocmäß  dem  Prinzip 
des  ganzen  Werkes,  die  l'hxsik  auf  dem  Energie- 
begrifl  uutzuhuin  n  und  durchzuführen,  war  bereit*  im 
II.  Bande  die  (irundlnge  der  Kalorik  in  dem  Kapitel 
Über  strahlende  Energie  überhaupt  bearbeitet  worden. 
Mit  Bezug  auf  diese  Vorbehandlung  werden  dann 
Thermometrie     und     Verwandtes.  Wärmekapazität, 
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Thermochemie,  Wäriiieleitung  und  Thermodynamik 
abgetan.  l'cberall  int  der  modernste  Standpunkt  ge- 
wahrt; die  letzteren  Kapitel  sind  selbstverständlich 
nur  in  ihren  theoretischen  Elementen  ausgebaut,  um 
ho  mehr  aber  in  anerkennenswerter  Klarheit  die  An- 
wendungen der  Thcrinody  nntnik  durchgeführt. 
Zum  Schluß  folgt  die  Physik  der  gesättigten  und  der 
ungesättigten  Dämpfe  sowie  die  der  Lösungen.  Da« 
besonder*  wertvolle  Gepräge  de»  Werke-,  die  um- 
fassendste  Literaturangabe  nach  jedem  Abschnitt,  int 
auch  für  dienen  III.  Hand  noch  zu  betonen;  die  Lite- 
ratur reicht  Imh  I  S*04.  Der  Verlag,  der  ja  als  muster- 
gültig für  gute  Ausstattung  wissenschaftlicher  Werke 
Namen  bat,  verfehlte  auch  hier  wieder  nicht,  nach 
diener  Seite  hin  dem  Much  eine  gute  Aufnahme  zu 
HÜ-hcrn.  //. 

Wider.  A. .  Prof.  Dr.:  rntirsiichutujtit  Uhu- 
</iV  Kiiurirkimt)  xchirrflitjer  St'iitri'  auf  ilir 
l'fiunzrn.  Nebst  einem  Anhang:  (»st  er,  Ex- 
kursionen in  den  Stadtwald  von  Richweiler 
zur  Besichtigung  der  Hüttonrauchbesclindi- 
guugen  am  '».  September  1SH7.  Mit  11»  Text- 
abbildungen und  einer  Tafel.  Kerlin  lHO.'i. 
Gebrüder  Ibtrntraeger.    12  *. 

Von  der  Erwägung  ausgehend,  ilali  die  wachsende 
Industrie  durch  Ausbreitung  der  sauren  Gase  aus- 
gedebnteren  Kauchsehadcn  im  liefolge  haben  muH, 
hat  der  Verfemter  insbesondere  die  Kinwirkung  der 
schwefligen  Säure  auf  die  Pflanzen  einer  eingehen- 
den Beobachtung  unterzogen,  deren  Ergebnisse  auf 
■115  Seiten  niedergelegt  sind.  Heil  weitesten  Kaum 
nehmen  die  Darstellungen  der  experimentellen  l'litcr- 
suchungen  ein,  von  denen  die  «ich  mit  der  Assimi- 
latiun  befassenden  besonders  wichtig  wind.  Kczüglich 
der  Beeinflussung  der  Assimilation  vertritt  Professor 
Wieler  auf  Grund  direkter  mikroskopischer  l'ntcr- 
suchung  die  Ansicht,  dali  der  Spaltungsöffnungs- 
mi'i  hanismiis  tlberhaupt  nicht  von  schwefliger  Säure 
in  Mitleidenschaft  gezogen  wird,  und  daß  die  Assimi- 
lationsvermindcrung  infolge  einer  Beeinflussung  iler 
< 'hloroplasten  durch  ilie  Säure  hi'rbeigefülirt  wird. 
I>ie  Wasserhewegutig  winl  nicht  durch  Saure  beein- 
flußt, sofern  die  Konzentration  der  Säure  nicht  ho 
stark  ist,  dali  die  lllattsulistanz  li<>^«'liri>ligt  wird.  Von 
allgemeinem  Interesse  sind  hauptsächlich  die  Kapitel 
über  die  Kinwirkung  der  Säure  auf  den  Köllen,  Be- 
ziehung zwischen  llöhi-nwachstum  der  Bäume  und 
BodcnhcHchaffcnheit,  die  Resistenz  der  <  iewächse,  Ge- 
halt  der  l.uft  au  schwefliger  Säure  in  Itauchschaden- 
gebieten  und  die  Hauche.xpcrtisc.     Ibis  Werk  ist  nicht 

allein    für   den  Fachmann  besti  t.   sondern  wendet 

sieh  auch  an  milche,  die  der  Kau«  bschadeiif  rage  aus 
praktischen  (irüudcn  besonderes  Interesse  widmen. 
I>ie  langwierigen,  sehr  exakten  und  erfolgreichen 
experimentellen  Untersuchungen  werden  in  Fachkreisen 
sicherlich  die  gebührende  Würdigung  finden.  /,. 

TruitJ  j>r<iti<jut  <l>  In  /•'oWcnV  <h  I't  par 
G.  van  der  Haegben.  Ingenieur,  et 
I,.  I,  cd  eilt,  ancien  otiviier  niouleur.  Liege 
1905,  Charles  Desoer. 

Das  Buch  zerfällt  in  zwei  Teile,  deren  erster  be- 
reits »eine  dritte  Auflage  erlebt,  während  der  zweite, 
selbständig  angefügte  Teil  nur  als  durch  den  Fort- 
nehmt mit  der  Zeit  nötig  gewordene  Krgiinzung  an- 
gesehen werden  muH. 

„Von  einem  Praktiker  für  die  Praxis  geschrieben-, 
wie  es  im  Vorwort  heißt,  ist  das  Werk  hauptsächlich 
für  Arbeiter  und  Vorarbeiter  bestimmt.  Die  Geschick- 
lichkeit den  Arbeiters  soll  nicht  allein  in  seiner  Fähig- 
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keit,  viel  Ware  herzustellen,  bestellen ;  er  muß  vor 
allein  sich  angelegen  Hein  lassen,  tadellose  Arbeiten 
zu  liefern  hei  geringen  Kosten,  und  muß  daher  all  die 
tausend  Kleinigkeiten  kennen,  die  das  Mißlingen  seines 
Werkes  verursachen  können.  In  klaren,  schlichten 
Sfltzen  und  an  Hand  roher  Skizzen  ist  der  Verfasser 
Ledenl,  gelbst  aus  dem  Arhcitcrstand  hervorgegangen 
und  später  Leiter  bedeutender  Gießereien,  bestrebt, 
auf  Grund  von  mehr  als  25  jähriger  Erfahrung  seinen 
ehemaligen  Mitarbeitern  ein  Vademekum  für  sämtliche 
beim  Formen  mit  Modell  und  Schablone  und  beim 
Guß  vorkommende  Materialien  und  Arbeiten  zu  geben, 
weiterhin  sie  in  kurzen  Zügen  über  die  Gewichts- 
berechnung  der  Gußstücke  und  selbst  über  erste  Hilfe- 
leistung bei  Unglücksfällen  zu  belehren  und  der- 
gleichen mehr.  Der  zweite  Teil  behandelt  neben  den 
Ergänzungen  des  ersten  Teils  noch  u.  a.  Form- 
maschiueii,  die  Zusammensetzung  der  Gnßeisensorteri 
und  die  (iattierung  auf  Grund  der  chemischen  Analyse 
und  schließt  sich  dem  vorhergehenden  würdig  an. 
Eine  vielleicht  in  manchen  Teilen  gekürzte  l eber- 
tragung  ins  Deutsehe  wäre  sehr  zu  begrüßen.    ''.  C 

Kantor.  Gustav,  Dr..  Patentanwalt:  Du* 
ihutsrhi-   Crlnhirn.lit.     i  Sammlung   G; sehen, 
2HH.  Kindchen.»  Leipzig  I  !»(>:>.  G..F.  Göscliensclie 
Wrlagsliandlung.     Geb.  0.80=.*'. 
Auf  dem  knappen  Baume  von  I2H  Seiten  behandelt 
der  Verfasser,  ohne  bei  dem  umfangreichen  Stoffe  auf 
Einzelheiten  sich  einzulassen,  das  Wesentliche  aus  den 
Gebieten  des  eigentlichen  Erhebe rrechtes  (Literatur. 
Tonkunst,  bildende   Künstei   und  des  sogen,  gewerb- 
lichen Urheberrechtes  )  Erfindung*-,  Muster-  und  Waren- 
zeichen-Schutz I.    Daneben   hat   er  die  Verträge,  die 
das  Deutsche  Beieh  mit  anderen  Staaten  zum  Schutze 
des   geistigen    Eigentums  abgeschlossen  hat,  berück- 
sichtigt.    Ein  Sachregister  beschließt  das  Händchen. 

Neuberg,  .1.,  Kaiserl.  Kegieruiigsr.il,  Mitglied 
des  Kaiserl.  Patentamtes  zu  Berlin:  Ihr 
inhrmilionulf  t/rift-rhHi-hr  Iterhtxschulz.  i  Samm- 
lung Göschen.  271.  Händchen.)  Leipzig  1!H>.">. 
(i.  ,L  G.ischrnsclir  Vcilagsliandluug.  Geb. 
0,80  •  M. 

Das  vorliegende  Händchen  ergänzt  gewissermaßen 
das  vorher  besprochene.  Denn  was  jenes  in  dem 
Abschnitte  „Gewerbliches  Urheberrecht"  naturgemäß 
nur  ziemlich  kurz  behandeln  konnte,  die  internatio- 
nalen Verträge  zum  Schutze  des  gewerblichen  Ur- 
heberrechts, wird  hier  ausführlich  unter  steter  Be- 
rücksichtigung der  Entscheidungen  des  Kaiserlichen 
Patentamtes  durgestellt.  Bei  den  ausgedehnten  Be- 
ziehungen unserer  Industrie  und  unseres  Handels  zum 
Ausbinde  kann  man  die  vielerlei  zerstreutes  Material 
zusammenfassende  Arbeit  des  Verfassers  nur  will- 
kommen heißen. 

Dr.  Karl  Kiesel:  IHr  (irstlfsrhaftiii  mit  Im- 
srhn'hikttr  Ihiflitmi  hiuI  ihrr  lh  r<in;irhn>uj  zur 
SI,wts,i„k<ßiiii>«n"t'ior  fnl'nußm.  Herlin  190t». 
Franz  Valileii. 

Diese  außerordentlich  fleißige  Arbeit  kommt  gerade 
zu  rechter  Zeit.  Im  preußischen  Abgeordnetenhaus!- 
steht  der  Gesetzentwurf  zur  Kchandlung,  der  die  G.  m. 
b.  H.  zur  Staatseinkonimeiihteuer  heranziehen  will, 
ein  Entwurf,  dessen  dürftige  und  mangelhafte  „Be- 
gründung" sich  mit  vollem  Recht.-  eine  abfällige 
Kritik  hat  gefallen  lassen  müssen.  In  einem  sehr 
sorgfältig  zusammengetragenen  Material  w.-Ut  der 
Verfasser  die  vielfachen  Ungerechtigkeiten  na«  Ii.  die 
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au«  oint'r  Doppelbesteuerung  der  G.  m.  b.  H.  hervor- 
gehen würden.  Dabei  verschweigt  er  aber  nicht,  daß 
«ich  Mißstände  herausgebildet  haben,  deren  Beseitigung 
wünschenswert  erseheint.  Er  tritt  darum  für  eine 
Revision  de«  (t.  m.  b.  II. -Gesetzes  im  Sinne  des  Satzes 
«»in,  den  der  vormalige  Kölner  Oberlandesgeriehts- 
präsident  Hamm  bereit*  1905  ausgesprochen  hat: 
„Liegt  in  der  Tat  eine  mißbräuchliche  Ausdehnung 
der  Gesellschaft  ni.  b.  FI.  auf  wirtschaftliehe  Ver- 
hältnisse vor,  für  welche  diese  Gesellschaftsform 
nicht  paßt,  so  dürfte  das  richtige  Mittel  hiergegen 
nicht  eine  Heranziehung  der  Gesellschaften  m.  b.  H. 
xur  Einkommensteuer,  sondern  eine  Aenderung  des 
Gesetzes  über  die  G.  m.  b.  II.  sein,  welche  einem 
aolchen  Mißbrauch  ein  Ende  macht."  Allen,  die  sich 
in  diese,  für  unsere  beutigen  Verhältnisse  außerordent- 
lich bedeutsame  Materie  gründlich  vertiefen  wollen, 
«ei  die  Heißige  Arbeit  des  jungen  Verfassers  auf  das 
wHnnste  empfohlen.  Jh._  ,f-.  /,„„„„.. 


Richard  Calwer:  Dos  Wirt*rhaft*jahr  1904. 
I.  Teil:  Handel  und  Wandel  in  Deutschland. 
Jena  UM)'»,  Gustav  Fischer.  Hroseh.  K,50  K. 
geh.  «»,50 

Das  günstige  Crteil.  das  wir  über  die  früheren 
Jahrgänge  dieses  Werkes  abgegeben,  können  wir  auch 
diesmal  nur  wiederholen.  Das  nach  seinem  Titel  für 
Volkswirt«-  und  Geschäftsmänner,  Arbeitgeber-  und 
Arbeiterorganisationen  bestimmte  Werk  läßt,  wie  wir 
durch  zahlreiche  Proben  festgestellt  haben,  an  keiner 
Stelle  im  Stich,  und  der  Fleiß,  mit  dem  die  statisti- 
schen Daten  zusammengetragen  sind,  ist  bewunderns- 
wert. Sehr  wohltuend  berührt  auch  die  Objektivität, 
mit  der  der  Verfasser  Meinung  und  Gegenmeinung 
zu  Worte  kommen  läßt.  Man  behauptet  nicht  zu  viel, 
wenn  man  sagt,  daß  ("alwers  „Wirtschaftsjahr"  zu  den 
unentbehrlichen  Hüehern  auf  dem  Gebiete  unseres 
Wirtschaftslebens  gehört.  Dr.  IC.  lleumer. 


Industrielle  Rundschau. 


Rheinische  Metallwaren-  und  Maschinenfabrik 
In  Düsseldorf. 

Der  Bericht  über  das  am  30.  September  I905 
abgelaufene  Geschäftsjahr  spricht  sich  dahin  aus, 
daß  die  günstigen  Erwartungen,  denen  im  vorigen 
Berichte  hinsichtlich  der  Entwicklung  der  Gesellschaft 
Ausdruck  gegeben  wurde,  sich  zu  erfüllen  beginnen. 
Die  Bilanz  weist  einen  Itrutto  -  Fabrikationsgewinn 
von  2  308  398,13  c*  gegen  727  898,33.«  im  Betriebs- 
jahre 1903  04  auf.  Bei  wesentlich  erhöhten  Alt- 
schreibungen (989  575,5*  «  gegen  548  500,13  .*)  ver- 
bleibt ein  Reingewinn  von  299  033,15  >,  während  das 
vorige  Jahr  einen  Verlust  von  940O78,)i3  gebracht 
hatte.  Der  vorgetragene  Verlustsaido  von  I  490  793.38  » 
verringert  «ich  somit  auf  1  191  10U,23  «.  Der  erzielte 
Gewinn  war  hauptsachlich  der  zweiten  Hälfte  der  Be- 
richtsperiode zu  verdanken,  denn  erst  in  dieser  konnte 
von  einer  vollen,  rentablen  Beschäftigung  der  Werke 
der  Gesellschaft  die  Rede  sein.  Da  auch  im  neuen 
Geschäftsjahre  diese  günstige  Lage  angehalten  hat 
and  Ahnliche  Aussichten  für  die  Zukunft  bestehen,  so 
hofft  die  Verwaltung,  daß  die  l'nterbilanz  sich  bald 
wird  tilgen  lassen.  —  Die  Erhöhung  de»  Aktien- 
kapitals um  3  100000  die  von  der  Generalversamm- 
lung am  21.  Juni  1905  beschlossen  worden  war. 
wurde  programmäßig  durchgeführt;  das  gesamte 
Aktienkapital  beläuft  sich  danach  auf  1 2 3«  Mi  OOO  «. 

Stahlwerk  Mannheim  In  Rheinau 
bei  Mannheini. 

Im  vergangenen  Ocschüftsjabr  (Kalenderjahr  1905) 
war,  wie  wir  dem  Berichte  des  Vorstandes  entnehmen, 
die  Beschäftigung  des  Werkes  gut  und  bis  zum 
Schlüsse  steigend.  Da  infolge  der  allgemeinen  gün- 
stigen Verhältnisse  auch  die  Preise  anzogen,  so  hat 
die  Gesellschaft  zum  erstenmal  seit  ihrem  Bestehen 
«■inen  Gewinn  zu  verzeichnen.  Die  Bilanz  weist  Zu- 
gänge in  Höhe  von  74  197,7."»  . 4  nach,  während  die 
ordentlichen  Abschreibungen  auf  09  204,00  die 
außerordentlichen  Abschreibungen  (insbesondere  an 
Oefctil  auf  45  998,*  bemessen  sind.  Die  Handlungs- 
unkosten beliefeu  sich  auf  80  204,57  Der  Speziai- 
reserve werden  0  3H<J,0S  dem  Delkrederekonto  3000 .  « 
überwiesen,  so  daß  bei  einem  Betriebsgewinne  von 
219  087,81  «  und  einer  Zinseneinnahme  von  2751,01 
«ich  ein  Gewinn  von  II  583,17  *  ergibt,  der  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen  wird.  Der  Bericht  spricht  sich 
am  Schlüsse  dahin  aus,  dnli  auch  für  das  neue  Betriebs- 
jahr ein  befriedigendes  Ergebnis  zu  erwarten  sei. 


United  States  Steel  Corporation. 

Nach  dem  Geschäftsberichte  über  das  am  31.  De- 
zember 1905  abgeschlossene  Vierteljahr  belief  sich 
der  Reingewinn  auf  35  278  088  /  (gegen  21  400  033  g 
im  4.  Quartal  1904);  hiervon  gehen  ab  für  die  Schuld- 
verschreibungen der  Teilgesellschaften  435  050  /,  für 
Delkredere-  und  Reservefonds  5  185187  /,  für  Ver- 
zinsung der  Schuldverschreibungen  der  Steel  Corpo- 
ration 5743  528  ^  und  für  Zahlungen  auf  Schulden- 
tilgungsfonds 1193  435  f.  Aus  dem  verbleibenden 
Saldo  in  Höhe  von  22  721  482  g  werden  1",  «„ 
-  0  304  919  jj  Dividende  auf  die  Vorzugsaktien  be- 
zahlt, so  dal)  sich  ein  l'cberschuß  von  10  410  503  g 
für  den  genannten  Zeitabschnitt  ergibt.  Von  diesem 
Betrage  werden  für  Tantiemen,  Neuanschaffungen, 
Bauten  und  Rückzahlung  des  Stammkapitals  4  00OO0O  g 
und  für  Rücklagen  zu  besonderen  Zwecken  5  000 000  g 
verwendet,  es  verbleiben  mithin  7  410  503  $  zum  Vor- 
trag auf  neue  Rechnung;.  Der  oben  angegebene  Rein- 
gew iun  wurde  bislang  nur  von  den  Ergebnissen  im 
zweiten  und  dritten  Vierteljahr  1902,  die  sich  auf 
37  002  058  bezw.  30  945  489  $  b.dicfcn,  noch  über- 
troffen. Die  Reineinnahmen  des  Jahres  1905  stellten 
sich  auf  II!»  850  282  /,  sind  also  erheblich  größer  als 
die  des  Jahres  1904  mit  nur  73  170  522  /  und  bleiben 
nur  zurück  hinter  dem  Oesamtergebnis  den  bisher 
besten  Jahres  1902,  in  dem  die  Einnahmen  die  Summe 
von  133  308  703  g  erreichten.  -  An  Aufträgen  hatte 
die  Steel  Corporation  zu  Ende  des  abgelaufenen  Jahres 
7  005  081»  ton«  gebucht,  während  der  Bestand  Anfang 
Oktober  1905  sich  auf  nur  5  805  377  tons  belief. 

Societl  Anonyme  des  Prot-ldes  Gin  poir  la 
Metallurgie  electriqne,  Paris. 

Unter  dieser  Firma  hat  sich  vor  kurzem  in  Paris 
eine  Aktiengesellschaft  zu  dem  Zwecke  gebildet,  ver- 
schiedene clektro-inctullurgischc  Verfahren  des  In- 
genieurs Gustave  Henri  Gin,  insbesondere  sein  Ver- 
fahren zur  Herstellung1  von  Stahl  auf  elektrischem 
Wege,  industriell  zu  verwerten.  Das  Grundkapital  der 
Gesellschaft  beträgt  900  00h  Fr.  und  ist  in  9O0  Aktien 
ZU  je  1O00  Fr.  eingeteilt,  von  denen  Hr.  Gin  als  Gegen- 
wert für  die  Abgab.-  seiner  Pateute  an  die  Gesellschaft 
080  Aktien  erhält.  Außerdem  werden  für  den  Ge- 
nannten noch  eigen«  1080  Genußscheinc  geschaffen,  auf 
die  25  der  etwaigen  Superdividende  entfallen  sollen. 
Zu  Leitern  der  neuen  Gesellschaft  sind  die  HH.  Gill, 
Graf  Leo  von  Moltke  und  Albert  Veniard,  sämtlich  in 
Paris,  ernannt.  Das  Geschäftsjahr  ist  das  Kalenderjahr. 


Digitized  by  Google 


15.  Februar  I9tffi.  Verrmt-  SachrichUn.  Stahl  und  Eisen.  247 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Aufzog  aas  dem  Protokoll  Aber  die  Voratands- 
19.  Janaar  1MM  In  Düsseldorf. 


Anwesend  sind  die  III!.:  Springorum  (Vorsitz), 
Asthöwer,  Dr.  Beuincr,  Ulan«,  Bueck,  (iill- 
hausen,  Ilaarm  Ann.  Lucg,  Kamp,  Klein, 
Krabler,  Meier,  Müller,  Keime  Ii ,  Se  r  vaen, 
Weinlig.  Wc'y  Und,  Schrf.dter,  Vogel,  Lemke, 
B  reu  sing. 

Entschuldigt  sind  die  IUI.:  Braun».  Haare,  Dahl. 
Dowcrg,   Hcl,mholtz,  Kintzle.   Dr.-Ing.  h.  c. 
LOrmann.  Maie»,   Mansenez,  Metz,  Niedt, 
Oswald,  Köehling,  Schuster,  Tull. 
Die  Tagesordnung  lautet  wie  folgt: 

1.  Zusammentritt  de»  Vorstandes;  Verteilung  der 
Aemter  im  Vorstand  für  das  Jahr  190«. 

2.  Vorlage  der  Abrechnung  für  da»  Jahr  1905, 
einschließlich  derjenigen  der  Zeitschrift  „Stahl 
und  Einen";  Aufstellung  de»  Voranschlages  für 
da«  Jahr  190«. 

Bestimmung  de»  Tagen  und  der  Tagesordnung 
der  nächsten  Hauptversammlung. 

4.  Wahl  einer  technischen  Kommission  für  die 
Inte  rennen  der  Blechwalzwerke. 

5.  Herausgabe  einen  Ucneral  •  Inhaltsverzeichnisses 
für  die  vorliegenden  25  Hände  von  „Stahl  und 
Einen"  und  Bewilligung  der  Mittel  hierfür. 

Verhandelt  wird  wie  folgt:  Vor  Eingang  in  die 
Tagesordnung  weint  der  Vornitzende  darauf  hin,  dilti 
Hr.  F.  Anthöwer  nen.  vor  wenigen  Tagen  seinen 
70.  tichurtstag  gefeiert  hat,  und  nprieht  ihm  unter 
Ueberreiehung  einer  künstlerisch  ausgeführten  Adresse 
die  Glückwünsche  den  Vorstanden  au».  Weiter  be- 
glückwünscht er  die  Vorstandsmitglieder,  Hrn.  (ic- 
heinirat  Ileinr.  Lucg  zu  neiner  Berufung  in  dan 
Herrenliaun.  nowie  die  IUI.  Bueek  und  Dr.  Be  unter 
zu  den  ihnen  verliehenen  Ordensauszcichtiungcn. 

Alndaun  gelangt  ein  Sehreiben  den  Hrn.  Kouimcr- 
zienrat  E.  Brau  nn  zur  Verlesung,  in  welehem  der- 
selbe mitteilt,  daß  er  mit  Hiiekniebt  auf  die  Verlegung 
Meinen  Wohnsitzes  naeh  Einenaeh  eine  Wiederwahl 
nieht  glaube  anni'hmen  zu  dürfen.  Vernammluug  nimmt 
hiervon  Kenntnis  unter  dem  Aimdruek  den  wiirmnten 
Dankes  und  ungeteilter  Anerkennung  für  die  wert- 
vollen Dienste,  die  Hr.  Kommerzienrat  Hraunn  dem 
Verein  durch  die  langjährig.-  Tätigkeit  als  zweiter 
stellvertretender  Vorsitzender  geleintet  hat. 

En  erfolgt  almlnnn  der  Zusammentritt  den  Vorntan- 
de« :  Hr.  Generaldirektor  Springorum-  Dortmund  wird 
dureh  Zuruf  zum  Vorsitzenden  gewählt,  Hr.  Fr.  Ant- 
höwer nen. -Essen  zum  ernten  stellvertretenden  Vor- 
sitzenden, Hr.  (teneraldirektor  <  >.  X  i  e  il  t  -  (ileiwitz  zum 
/weiten  stellvertretenden  Vorsitzenden  und  Hr.  Kommer- 
zienrat H.  Kamp-Laar  zum  Kassenführer. 

In  den  Vorstandsausschuß  werden  gewählt  außer 
den  drei  Vorsitzenden  die  IUI.:  Kommerzienrat  Haare, 
Direktor  (tili  hausen.  Kommerzienrat  Kamp,  Di- 
rektor Kintzle,  Heb.  Bergrat  Krabler. 

Die  literarische  Kommission  setzt  sieh  ziinammeii 
aus  den  HH.  Mitgliedern  des  VorstandsaunnehuHses 
nowie  den  HH.  Helmholtz  und  Dr.-Ing.  Ii.  e.  Fritz 
W.  Lürmann. 

Zn  Funkt  2  wird  vom  Kannenführer,  Hrn.  Kommer- 
zienrat Kamp,  der  Berieht  über  die  Abrechnung  er- 
stattet. Zu  dem  Hosten  Zeitschrift  „Stahl  und  Einen" 
gibt  der  Geschäftsführer  noch  eine  nähere  l'ebernieht. 
Der  Vorstand   erklärt   sich    seinerseits    mit  der  Alf- 


rechnung für  dan  Jahr  1905  nowie  mit  den  vor- 
genammonen  Abschreibungen  einverstanden. 

Hierauf  wird  der  Voranschlag  für  das  Jahr  190« 
festgesetzt. 

Aus  den  rebersehflssen  des  Jahres  1905  werden 
lOOOO.jf  an  die  Beamten- Peiisionskansc  überwienen. 
Zur  Leopold  lloesch- Stiftung  wird  beschlossen,  die 
Zinsen  dem  Stiftungsverinögcn  zuziinchlageit ,  wenn 
nieht  besondere  Aufwendungen  entstehen. 

Hierauf  nimmt  Vorstand  Stellung  zu  einem  Zcit- 
schriftuntornehmen,  indem  erbcnchließt,  einem  Schreiben 
folgenden  Inhalts  Verbreitung  zu  geben 

Der  Verlag  von  Wilhelm  Knapp  in  Halle  a.  S. 
hat  zwecks  (lewinnung  von  Abonnenten  und  Inserenten 
für  die  „Metallurgie'*,  Zeitschrift  für  die  gesamte 
Hüttenkunde,  herausgegeben  von  W.  Borehers  und 
E.  Wüst  in  Aachen,  Prospekte  verbreitet.  In  diesen 
ist  u.  a.  genagt,  daß  auch  die  Eisenhüttenkunde  in 
Zukunft  volle  Berücksichtigung  in  der  „Metallurgie- 
Huden  werde. 

Dazu  gab  der  Vorntand  den  Vereins  fdeutschcr 
Eiscnhüttcnleutc  in  seiner  heutigen  Sitzung  einstimmig 
folgende  Erklärung  ab: 

„Von  der  deutschen  Einenhütlcnindustric  kann 
angesichts  der  bisherigen  umfassenden  Wirksamkeit, 
der  erfreulichen  Entwicklung  und  der  stets  zu- 
nehmenden Verbreitung  von  „Stahl  und  Einen"  eine 
zweite  Vertretung  durch  ein  buchhändlerische» 
l'nternehmen  in  keiner  Weise  anerkannt  werden, 
da  dienen  seine  Ausbreitung  Ii.  a.  durch  (iewinnung 
von  Inseraten  aus  den  Kreisen  der  EinenhQtten- 
iuduntrie,  der  dadurch  neue  Kosten  aufgebürdet 
würden  «erden,  zu  fördern  sucht." 

Indem  wir  Sie  bitten,  von  obigem  Beschluß  Kenntnis 
zu  nehmen,  empfehlen  wir  uns  Ihnen  mit  (ilückauf! 

Verein  deutscher  l{  c  d  a  k  t  i  o  n  von 

Eisenhütteiiieute.        „Stahl  und  Einen". 

H.r  VorilU-ieir  Dr.    IV.  Rrnnwr, 

Sitrintjoruiit.  Dr.- Int).  Schriklter. 

Zu  I'unkt  .'1.  Als  Tag  der  nächsten  Haupt- 
versammlung wird  Sonntag,  der  29.  April  d.  J.. 
festgesetzt  und  auf  die  Tagesordnung  dieser  Vernamm- 
luug aulier  den  geschäftlichen  Angelegenheiten  Ent- 
lastung der  Kasseiiführiing,  und  als  Vorträge  gesetzt  : 

Vortrag  von  Professor  E.  H  e  v  n  - < 'harlottenhiirg  : 
„Die  Xiit/nnwcndiitig  der  Metallographie  in  der  Eisen- 
industrie" und  von  Professor  M.  H  u  h  I  c- Dresden 
„Leber  die  Bewegung  und  Lagung  von  Hüttcnroh- 
ntoffell." 

Zu  Punkt  4  »tebt  ein  Antrag  der  Technischen 
Kommission  des  Verbandes  deutscher  Orohhlcchwalz- 
werke.  deuselbcii,  der  »ich  auflösen  wird,  im  Anschluti 
an  den  Verein  dcut»ch.-r  Eiscnhüttcnleutc  nciiziihc- 
gründen.  Vorstand  beschließt,  dem  Antrage  zuzustimmen, 
mit  der  Maßgabe,  die  Kommission  neuzubildeti  und 
dieser  die  Erledigung  der  Aufgaben  zu  überweisen,  die 
bisher  die  Technische  Kommission  de»  Verbandes 
deutscher  tirohhlcchwulzwcrkc  gidöst  hat. 

Zu  Punkt  5  beschließt  der  Vorstand  die  Heraus- 
gabe eine»  tieiieral-Ilihaltsver/cichiii-sen  über  die 
ersten  25  Jahrgänge  von  „Stahl  und  Eisen"  und  setzt 
den  Bezugspreis  für  die  Mitglieder  de»  Verein»  auf 
5  *  fest. 

Dr.- Du,.  /•:.  S.  hrmlt.  r. 
Düsseldorf,  den  :tu.  Januar  19u«. 
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FUr  dir  Yerelnttblbliotiiek 

sind  eingegangen  : 

Docltz,  I'rofrssor  i<  lansthall :  Dax  metallhntten- 
mi'lnnixche  Laboratorium  der  Königlichen  lierg- 
•ikmhinii  zu  t'/auathal.  (Snmlcrahdriirk  hiih  „Me- 
tallurgie-, II.  Jahrgang,  lieft  l'.t.i 

Watteyue,  V.  .  In»pcrtciir  gcneral  de»  Mine«,  et 
Stassart.  S.  .  I'rof  e»i.rur,  Ingenieur  |>rin<  ipal  de» 
Mine*:  Lex  Ec/duxifx  d>  Surtte  au  Siege  d't.i/te- 
riiiicex  de  Ecameriex  iF.xtrait  den  .Auntl/ex  tlex 
Minen  de  lUlgiqif-,  Tome  X ). 

.Zeitschrift  des  \-reimx  deutscher  Im/t  Iiirun  - ,  Jahr- 
gang Ins;»  Iii m  l'.HM. 

l'eljcrw ieoeii  von  1 1 m.  Zi v i i internen r  II.  Khlert- 
Dfl»scld»rf.  dem  auch  an  dic»or  Sta  lle  für  die  willkom- 
mene lii-reiehernn^der  Kihliothrk  verliindlieli  zu  danken 
der  <icscli>ift»filliriing  eine  angcm  lime  l'Hic  ht  im. 
Sectio,,    de  Metallurgie    da    lang  res   de    Luge  f.UK,. 
Comptc  -  reiidu    par    M.    A.  (ionvy.    (Kxtrait  de» 
.Memoire»    de  In    Snei.-te  de»  Ingenieur*  .  ivils  de 
France.) 

Jahresbericht  ilrf  Ihimh  I skmtimi  r  für  den  Kreis  Kaum. 
IHO.'i.     Tril  l.     <  iiitaellten,  Ansichten  und  Wünsche. 

Aenderungen  in  der  Mitgliederliste. 

Altluntl,  Emil,  Stahl  Werksingenieur  der  Itomhaeher 
Hüttenwerke,  Komlineh  i.  I.othr.,  Metzerstr.  :t. 

lietjer,  Otto,  Dipl.-Ingcnieiir.  Walzwerksrhef  hei  der 
Firma   l'eter   llarkort  \  Sohn.  Wetter  a.  d.  Kühr. 

Krieg,  r,    II  .,  Baiimei»tcr,  Kattowitz,  lloltzcstr.  17. 

Dahlmann.  /..,  in  Fa.  Technisch  Bureau  (i.  I..  Dahl- 
mann, Rotterdam,  Borkum  hei  Kaiser»*  erth, 
Hunnenhiil'. 

Höhrum,     K.,    Direktor    der    »täilti»ehen  Gaswerke. 

Stuttgart,  Rcinslmrgstr.  .V 
Hattouaky,  St..  Ingenieur.  Hütte  Kadiewkn,  Kadiewka, 

tiouv.  F.katcrinoslaw . 
Heck:  Ken!.,  Rctrichsiugcnicur  der  Deutschen  Röhrcn- 

werke  Akt.-He».,  Rath  h.  Dü»»eldorf,  Rathau»platz  tioe. 
Kraunik,  Eni*!,   Dipl. -Ingenieur,  <  arlshütte.  Dtcden- 

hofen,  I.othr. 

Kuhlmann.  E.,  Dipl.-lngcnioiir,  K»»en  a.  d.  Ruhr, 
Dreilindciistrabc  lüoM. 

Luckmann,  Heinrich,  Dr.  jnr.,  Ingenieur.  Direktor 
der  OcNterreichirtrlien  Berg-  und  Hüttenwerk»- 
(ie»ellsehaft,  Wien  I,  Tcinfalthtr.  K. 

Lundt/nixt,  Osk-ar  B.,  Retrichsingenieiir  der  Stahl- 
werke, Ström»nii»  Jemverk»  Aktieholair.  Deg.-rfor», 
Schweden. 

Mtmgenaxt,  Paul,  Ingenieur,  Liixemhurg. 

Xagoroir,  Alejcander.  Ingenieur,  St.  I'etcrshurg.  Solo 

Farforowojc  117,  Rutlland. 
Oesterreich,  M.,  Dr..  <  Hicringenieur  der  Oe»tcrr.-l'ngar. 

Staatseisenhahn-Oesellschaft,  Re»ie/a,  Fngarn. 
Bahn,,  fei:  Hjalmar.  Ingenieur,  Walhallavagen  Iii 'v, 

Stockholm. 

lltit  hmstt  in,  .1 .  (.'.,   Di|d.    Hütteningenieur.  Midland 

Steel  <'o.,  Indu»try,  Fa..  F.  S.  A. 
l(iri>l»l,  A.,  Dr.-Ing.  h.  e.,  Dr.  phil.  h.  c.  k.  Baiirat 

und  Fahrikdirektor,  Nürnhcrg  '24. 
Holt,    Carl,    Hütteningenieur,    Dresden-Flauen.  Bai- 

reiitlier»tralle  4. 


Snutr,  Emnz,  Managing  Direktor  der  Dina»- Werke 
X.  R.  Allen  &  Co..  Ltd.,  1  IM  Cannon  Street, 
London  F..  (  '. 

SchieMer.  Ingenieur.  Düsseldorf,  Bi»marck»traftc  108 
Slorrhrt,    (leorg,    Ingenieur,  Maschinenhetriehnehef 
der   Röclilingschen   Ki»en-  und  Stahlwerke,  Völk- 
lingen, Fo»t»tral>c. 
c.  Tmxpoldr.  M.,  Dipl.-Injr..  Beeck  h.  Ruhrort,  Wc*t- 
»tralle  »SN. 

U  inlliti,/,  faul,  tiiellereiingeiiieur  hei  Fried.  Krupp, 
Akt.-<ie».,  K»»en  a.  d.  Ruhr,  Lindenallee  r,o. 

Neue  M  i  t  g  I  i  ii  d  c  r. 

lltllak;  M.,  Ingenieur,  Fnion.  Dortmund,  Hütteninann- 
»tralle  4  4. 

lirmntr.  Heim:.  Diploin-I ngenieur.  Friedrich- Alfred- 
Hütte,  Rheiiihaiinen- Friemersheim. 

ron  Ihinkänrjf,  Uraf,  l>r..  Synilikuw  der  Handels- 
kammer für  den  Reg.- Bez.  Oppeln,  Oppeln,  Sehlen. 

hulhmir.  Hermann,  Ingenieur.  Betrielmleiter  liei 
B.  Ri">liler  Oi  t'o.,  Kommandite  der  Deutschen  liold- 
uinl  Sillier»<  heidean»talt  Frankfurt  a.  Main,  Reinicken- 
dorf hei  Rerlin,  Augu»te-Victoria- Allee. 

Eberl,  Max,  Dr.,  Zwickau  i.  S.,  1'arkHtralir. 

Elrmming,  Bergin»pektor,  < 'amphau»en.  Bez.  Trier. 

liutdeulm-h,  Bergrat,  Mitglied  der  Kgl.  Bergwerk»- 
direktion,  Saarhrücken. 

Haan,  Cntifried,  Dipl.-Ing..  30  nie  du  Uouvernement 
l'roviMiire.  Brü»»el. 

Hahn,  Erit:,  Dipl. -Hütteningenieur,  Hochofenwerk 
Ohcr*cheld  iDillkrei»». 

Haunutnn,  Oherlnirgernieihter  a.  D.,  t)lierca*»id  hei 
Dünseldnrf.  » 

Hrijdm,  Otto,  Ingenieur  c|it  Benrather  Ma»ehinen- 
fahrik  Akt.-Iie».,  Benrath. 

Horn,  .Ufr.,  Betrieli»a»»i»tent,  Akt.-Uc».  Bi emerhütte, 
Aht.  Ilorhofen,  tiei»weid.  Kr.  Siegen. 

Kau  ft,-,  Jnh.,  Betrieh»ingenieiir  de»  Blechwalzwerk» 
l'h.  Weher.  Ho»tenhae|i  a.  d.  Saar. 

Krümm- r,  (ieh.  Berirrat.  Voraitzender  der  Kgl.  Berg- 
werksdirektion. Saarhrücken. 

Kuhlmann.  Mar,  Dipl.-Ing.,  c  ...  Julian  Kennedy. 
Hedemer  Building,  l'ittahurg,  Fa..  F.  S.  A. 

I.ir.srnhiiff,  Bergrat,  Bergwerk»dircktor,  Reden,  Bez. 
Trier. 

Losch,  Bergwerk»direktor,  l.oui»ciithal  a.  d.  Saar. 
Mathir,  Albert,  Aachen. 

Sürnlu-rg.  Eritz.  Ingenieur  und  l'rokuri»t,  DÜHMeldorf. 

( 'harlotteiintr.  G7. 
Hitzhau/it,   Erifdrich,  Oheringenieur'  der  Fa.  Zohel. 

Xeiihert  Ä  i'o.,  Schmalkalden. 
Haitz)»  im,  A.,   Ingenieur,  Stolherg  (Rhld.l,  Rathau»- 
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Schantz,  Bergrat,  Bergwerksdirektor,  < 'amphausen. 
Bez.  Trier. 

Speith,  A.  IF.,  Ingenieur  der  Fenna  Steel  Co.,  Steelton, 
Fa..  I  .  S.  A. 

Ziti/Ier,  'lattlicb,  Diplom-Ingenieur.  K.i»en-  und  Stahl- 
werk Hoeseh,  Dortmund. 

V  e  r  »  t  o  r  h  e  n. 

Jucht),  ftia/iar  Heim:,  Fahrikhe»itzer.  Dortmund. 
Baabe,    /•'.  ,1/.,   I'rokuriht,  Burharher  Hütte  h.  Saar- 
hrücken. 


Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Sonntag  den  29.  April  1906  in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 
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Unbegründete  Angriffe  gegen  die  deutsche  Eisen- 

und  Stahlindustrie. 


I   1er  Hue  na,t''      '"'r  Keichstafrssitzunir 

'  vom  ü".  Februar  il.  J.  eine  Flut  von  An- 
griffen jfcjren  die  deutsche  Eisen-  und  Stahl- 
industrie gerichtet  :  er  hatte,  wie  die  .Kölnische 
Zeitung*  in  ihrer  Abendausgabe  vom  13.  des- 
selben Monats  Ausfuhrt,  die  Verhältnisse  im 
Kisen-  und  Stahlgcwerbc  als  ein  noch  ganz  nn- 
bekanntes  Land  für  die  Sozialpolitik  bezeichnet, 
und  dann  als  ein  .Wissender-  von  diesem  Lande 
ein  Bild  entworfen,  das  die  Abgeordneten  einiger- 
maüeit  an  Dantes  Hölle  erinnern  muhte:  . Andert- 
halb Millionen  Arbeiter  arbeiten  dort  mit  unbe- 
schrankter Arbeitszeit  bei  einer  Hitze  im  Winter 
von  40  Grad,  im  .Sommer  in  der  reinsten  Hölle. 
l»ie  Zustande  sind  geradezu  «frauenhaft,  Fener- 
betriebe  haben  zum  Teil  24  stüudigc  Schicht 
ohne  Pausen."  Frauen  und  Kinder  würden  in 
«Uesen  Mordbetrieben  beschäftigt.  Die  Kranken- 
Ziffer  sei  erschreckend,  die  Fnfallzirt'er  noch 
schlimmer  als  in  den  Hergwerken.  Kine  Unter- 
suchung der  Zustande  sei  unbedingt  erforderlich. 
Ein  derartiges  Xachthild  meiischlichen  Eleinls 
wir<l  nun  zwar  kein  vernünftig  Urteilender  dem 
sozialdemokratischen  Kedner  auch  nur  einen 
Augenblick  geglaubt  halten.  Er  wird  sich  viel- 
mehr gesagt  haben,  daß  in  einem  Lande  mit  so 
hochgebildeter  Arbeiterschaft,  so  opferwilligen 
l'nternehmem.  so  steinender  Lebenshaltung,  so 
langjähriger  staatlicher  Arhoiterfürsorge.  wie 
Deutschland  sie  aufzuweisen  hat.  derartige  Zu- 
stünde gerade  in  dem  Industriezweige  einfach 
unmöglich  sein  müssen,  dessen  Leistungen  unser 
Vaterland  in  erster  Linie  seine  achtunggebietend'' 


> 

Stellung  auf  dem  Weltmärkte  verdankt.  Er 
wird  die  Schauermar  um  so  weniger  für  bare 
Münze  genommen  halten,  als  sie  von  dem  Redner 
einer  Partei  ausging,  die  geradezu  von  der  Ver- 
lagerung des  deutschen  rnternehinertums  lebt 
und  selbst  durch  die  großartigsten  Taten  der 
Sozialpolitik  nicht  tlavon  abgebracht  werden 
kann,  an  dem  Feuer  verewigter  Unzufriedenheit 
ihr  Parteisüpplcin  zu  kochen.  Immerhin  gilt 
das  Sprichwort,  daß  bei  jeder  Übeln  Nachrede 
etwas  billigen  bleibt,  auch  von  den  Heden  der 
Parlamentstrihünc.  und  böswillig'  Neider  laufen 
im  Inlande  wie  im  Auslände  j_'enue  herum,  die 
derartige  Nachrede  willkommen  lieihen,  um  der 
deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie  etwas  am 
Zeuge  zu  flicken.  So  war  es  denn  nützlich 
und  verdienstlich,  daß  der  Abg.  Dr.  He  inner 
die  Antritte  des  sozialdemokratischen  Ahgc- 
ordneten  in  der  Hc'ichstagssitzung  vom  VI.  Fe- 
bruar in  einer  Hede  zurückwies,  die  nach  dem 
amtlichen  Stenogramm  folgenden  Wortlaut  hat»«-: 
M.  IL!  Der  Hr.  Ab*.  Hue.  den  ich  zu 
meinem  Pcdauerti  heute  nicht  hier  im  Hause 
sehe,  hat  mich  am  (!.  diese«  Monats  beim  Etat 
tles  Hcichsamls  des  Innern  gefragt.  ol>  ich  jemals 
in  einem  Walzwerk  oder  in  einem  andern  Feuer- 
betriebe gearbeitet  habe.  Ich  muh  leider  auf 
diese  Frage  mit  .Nein*  antworten,  aber  doch 
zugleich  feststellen,  daß  sich  auch  der  Hr.  Abg. 
Hue  seit  IH!(4  dieser  Tätigkeit  nicht   hr  hin- 
gibt, sondern  sich  lediglich  auf  geistige  Arbeiten 
am  Hedaktiotistisch  und  auf  der  Hedtiertribüne 
beschränkt.     Wenn  er  aber  durch  solche  Fragen 
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andeuten  will,  als  ol»  ich  kt'in  Mann  des  prak- 
tischen Lebens  sei  nml  niemals  die  Arlieit  der 
Hand  kennen  gelernt  halte,  so  will  ich  dem 
Hrn.  Abg.  Hue  und  seinen  Parteigenossen  ver- 
raten, daß  ich  seit  meinem  siebenten  Lebensjahre 
körperlich  schwer  gearbeitet  habe.  daß  ich  als 
Knabe  und  .1  ii  ix^li  n^r  in  der  Landwirtschaft 
meine  Gymnasialstudien  mit  der  Arbeit  der 
Hand  teilen  mußte,  daß  ich  Hitze  und  Kalte 
habe  ertragen  lernen,  und  dali  ich  als  Knabe 
und  Jüngling  häutig  mit  einem  mehr  als  Vier- 
zehnstündigen  Arbeitstag  nicht  ausgekommen 
bin.  Man  war  in  meiner  .luvend  noch  nicht  so 
empfindlich  im  Punkte  der  l'eberbürdung.  M.  H., 
ich  segne  aber  heute  die  schwere  Jugend,  die 
ich  durchgemacht  habe;  denn  sie  hat  mich  das 
Leben  kennen  jrelehrt.  Sie  hat  mir  gezeigt, 
wie  schwer  es  ist,  mit  der  Hand  zu  arbeiten; 
sie  hat  mich  aber  anderseits  auch  kennen  ge- 
lelirt  den  Wert  der  Arbeit  und  mir  die  Er- 
kenntnis für  immer  ins  Gedächtnis  geschrieben, 
da»  der  Mensch  nicht  durch  Vorspiegelung  ge- 
wisser politischer  I'arteien  glücklich  werden  und 
vorwärts  kommen  kann,  sondern  nur  durch 
eigene  Arbeit.  iS.  hr  richtig!)  Die  Anzapfung 
des  Hrn.  Abg.  Hue,  ob  ich  in  Walzwerken  ge- 
arbeitet habe,  verfolgt  ja  einen  ganz  bestimmten 
Zweck:  man  will  mich  den  vielen  Arbeitern 
meines  Wahlkreises  gegenüber  als  bequem  leben- 
den Menschen  hinstellen.  Auch  das  wird  übrigens 
der  Hr.  Abg.  Hue  nicht  fertig  kriegen:  ilenn 
in  meinem  Wahlkreise  weiß  man  von  mir  auch 
in  Arbeiterkreisen  ganz  penau.  daß  ich  auch 
heute  noch  nicht  Helten  einen  sechzehnstündigen 
Arbeitstag  habe,  wenn  ich  die  schweren  Pflichten 
meines  Amts  erfüllen  will.  Per  Hr.  Abg.  Hue 
muß  sich  also  für  seine  Frapeti  und  Vergleiche 
andere  Personen  aussuchen  als  mich. 

Was  nun  die  übripen  Ausfuhrunpen  des  Hrn. 
Abp.  Hue  anlangt,  so  werden  sich,  plaube  ich.  die 
Arbeiter  selber  am  meisten  pewundert  haben,  als 
sie  lasen,  in  welch  unplaublicben  Verhaltnissen 
sie  auf  den  Hütten  der  Eisen-  und  Stahlindustrie 
arbeiten.  M.  IL.  wenn  «las  alles  wahr  wäre, 
was  der  Hr.  Abp.  Hue  gesagt  hat,  dann  ver- 
dienten ja  zunächst  einmal  die  sämtlichen  Gc- 
werhcaufsichtsbcaniten,  ihres  Amtes  enthoben  zu 
werden.  Ich  kann  es  den  amtlichen  Stellen  über- 
lassen, diese  Beamten  zu  schützen  und  nach- 
zuweisen, daß  sie  ihre  Pflicht  tun. 

Nun  hat  der  Hr.  Abp.  Hue  die  Meisterwerke 
der  Industrie  und  Technik  hier  pelobt,  die  auf 
der  Düsseldorfer  Ausstellung  im  .lahre  1902  zu 
sehen  waren.  Ja,  m.  IL.  wenn  die  Eisen-  und 
Stahlindustrie  Rheinlands  und  Westfalens  ihre 
Arbeiter  jahrelanp  so  auspemerpelt  hatte,  wie 
uns  der  Hr.  Abp.  Hue  hier  erzählt,  hat.  dann 
waren  diese  Leute  wahrlich  nicht  in  der  Lape 
pewesen.  solche  Meisterwerke  der  Industrie  und 
Technik  fertipzubriiipeti.     M.  IL.  ich  habe  eben- 


falls an  der  Düsseldorfer  Ansstellunp  tätig  mit- 
pearbeitet.  Ich  habe  sie  auch  studiert  und  habe 
oft  meine  Freude  daran  pehabt,  zu  sehen,  wie 
die  Eisen-  und  Stahlarbeiter  Rheinlands  und 
Westfalens,  die  teilweise  mit  Frau  und  Kind 
hinkamen  auf  Veranlassunp  und  auf  Kosten  der 
Werke,  die  Ausstellunp  durchzopen  und  leuchten- 
den Auges  das  Werk  ihrer  Hand  betrachteten. 
Aber.  m.  H..  das  waren  keine  ausgemergelten 
Gestalten,  sondern  das  waren  kraftipe  und 
sehnipe  Manner.  denen  man  die  Freude  am 
Dasein  von  den  Augen  ablesen  konnte. 

l'ebripens  waren  -   darauf  möchte  auch  ich 
noch  mit   einem   Worte  zurückkommen  an 
den    Erfolpen    der    Stahl-   und  Eisenindustrie 
Rheinlands  und  Westfalens,  wie  sie  sich  dort 
zeigten,    sozusapen   auch    noch    die  leitenden 
Persönlichkeiten  der  Werke  und  ihre  Ingenieure 
mitbeteiligt.    Die  Worte  des  Hrn.  Staatssekretärs 
Grafen  v.  Posado wsky  über  die  Mitbeteiligung 
der  Arbeiter  werden  ja  schon,  wie  er  bemerkt 
haben  wird,  in  genügend  einseitiger  Weise  aus- 
geschlachtet.   Es  zeipt  das,  m.  H.,  wie  peffthr- 
lich  es  ist,  in  einseitiger  Weise  den  einen  Teil 
zu   loben  und   den   andern    nicht   zu  nennen. 
(Sehr  richtig!)    Nicht  daraufkommt  es  an,  was 
der  Herr  Staatssekretär  vor  ein  paar  Jahren 
auf  dem  Deutschen  Handelstage  gesagt  hat  - 
wie  er  meinem  Fraktionsfreunde  Frhru.  v.  Hoyl 
neulich  erwiderte  — ,  sondern  es  kommt  darauf 
an.  was  er  hier  pesapt  hat.    Und  wer  nun  noch 
weiß,  wie  eine  pe wisse  Presse  das  ausschlachtet, 
der  wird  zur  Erkenntnis  kommen,  wie  gefahr- 
lich solch  einseitiges  Lob  ist.    (Sehr  richtig !i 
M.  H..  schließlich  wird  dem  Herrn  Staatssekretär 
diese  Presse  wahrscheinlich  auch  einmal  den  Be- 
weis führen,  daß  an  den  schönen  Gesetzentwürfen, 
die  er  und  seine   Herren  Geheimen  Rate  aus- 
arbeiten,   nicht    er   das    Hauptverdienst  tragt, 
sondern  die  Schreiber  im  Reichsamt  des  Innern. 
iSehr  put!  und  Heiterkeit.!     M.  H..   auch  ich 
wiederhole,  daß  die  Verdienste  der  Fiiterm-hmer 
und    der   Inpenieure   um   die   Fortschritte  der 
deutschen  Technik   und   um  das  deutsche  Wirt- 
schaftsleben überhaupt  bei  allen  diesen  augen- 
blicklichen Verhandlungen  in  keiner  Weise  die 
perechte  Würdigung  auf  seilen  des  Vertreters 
der  verbündeten   Regierunpen   gefunden  halten, 
die  sie  in  vollem  l'mfange  verdienen.  (Zwischen- 
ruf rechts,  i        Und  das.  m.  H..  ist  nicht,  wie 
.■s  leider  scheint,  heute  selbstverständlich,  wie 
mir  eben  zugerufen  wird,  sondern  das  ist  um 
so  unperechter.  als  durchschnittlich  der  deutsche 
Ingenieur  in  einem  sehr  guten  Verhältnis  zum 
Arbeiter  des   Werks  steht,   da  er  sein  treuer 
Kamerad  namentlich  in  Zeiten  der  Not  ist,  wie 
beispielsweise    die    Todesfahrt    des  Ingenieurs 
Hannesen    in    Mülheim    a.  d.   Ruhr   und  des 
BergwerksbeMtzers    Bors  ig    in  <  tberscblesien 
bei   ihn   von   ihnen   gelegentlich  verunglückter 


Digitized  by  Google 


I.Mär/.  1900.        I'nbegriindete  Angriffe  gegen  die  deutsche  Eitm-  u.  Stnhlindttglrit  .      Stahl  und  Eisen.  261 


Arbeiter  geleiteten  Rettungsarheiten  zur  Genüge 
beweist. 

M.  H..  dieses  gute  Verhitltiiis  bessert  man 
freilich  nicht,  wenn  man  solche  Reden  halt,  wie 
sie  der  Hr.  Abgeordnete  Hue  hier  zu  halten 
für  gut  fand.  Aber  auch  er  wird  dieses  gute 
Verhältnis  nicht  ganz  in  ilas  (rcgentcH  um- 
kehren; denn  dazu  ist  auf  beiden  Seiten  sowohl 
bei  den  Arbeitern  als  iiei  den  Ingenieuren  viel 
zu  viel  guter  Wille  und  viel  zu  viel  Einsicht 
vorhanden.  Diesem  Zusammenwirken  ist  es  auch 
zu  danken,  dali  die  deutsche  Kisen-  und  Stahl- 
industrie ihre  heutige  Höhe  erreicht  hat.  Das 
war  durchaus  nicht  so  leicht :  denn,  wie  Sie 
wissen,  halten  unsere  deutschen  Erze  einen 
außerordentlich  geringen  Metallgehalt,  die  Kohle 
wird  unter  sehr  schwierigen  Verhältnissen  ans 
der  Tiefe  gefördert;  es  kommen  ferner  hinzu 
die  großen  Entfernungen,  die  zurückzulegen 
sind,  einmal  tur  die  Erze  nach  dem  Kohlen- 
revier und  dann  aus  dem  Kohlenrevier  nach 
dem  Fundort  der  Erze  u.  a.  in.  Alle  diese 
Schwierigkeiten  hat  die  deutsche  Industrie  glück- 
lich und  mit  großen  Opfern  überwunden.  Denn, 
m.  H.,  die  Dividenden,  die  hier  von  jener  Seite 
immer  vorgeführt  werden,  sind  jahrelang  nicht 
gezahlt  worden  und  werden  jetzt  vielfach  auf 
zusammengelegte  Aktien  entrichtet,  was  von 
jen-r  Seite  zu  erwithnen  immer  vergessen  wird. 

M.  H..  es  ist  ein  trauriger  Huhm,  den  man 
sich  erwirbt,  weun  man  den  Keim  des  rnfriedens 
in  eine  Industrie  hineintragt,  deren  friedliche 
Entwicklung  für  unser  preußisches  und  unser 
deutsches  Vaterland  von  so  ungeheurer  Bedeutung 
erscheint,  wie  es  bei  der  Eisenindustrie  der  Kall 
ist.  (Sehr  richtig  !i  Was  nun  die  Angaben  des 
Hrn.  Abgeordneten  Hue  anbetrifft,  die  er  über 
die  Feuerarbeiter  Rheinlands  und  Westfalens 
gemacht  hat.  so  sind  sie  völlig  unzutreffend. 
Ich  werde  das  nachweisen  und  bemerke  schon 
heute  etwaigen  erneuten  Anzweifelungen  des 
Hrn.  Abgeordneten  Hue  gegenüber,  dnli  meine 
«fewflhrsmilnner  bereit  sind,  in  einer  etwaigen 
Enquete  über  die  Arbeiterverhilltnisse  des  Eiseii- 
und  Stahlgewerbes  diese  von  mir  liier  vorzu- 
tragenden Tatsachen  zu  erhärten  und  durch  Be- 
lege zu  beweisen  (hört!  hört.'i  jawohl,  im 
kontradiktorischen  Verfahren.  Hr.  Abgeordneter 
Molkenbuhr!  (Zuruf  \on  den  Sozialdemokraten.) 

(tewiß.  ich  werde  auch  nachweisen,  daß  sich 
die  Eisen-  und  Stahlindustrie  in  keiner  Weise 
vor  einer  solchen  Enquete  fürchtet. 

Nun  werde  ich  Ihnen  zeigen,  dnli  die  An- 
gaben des  Allgeordneten  Hue.  die  ja.  leider  schon 
ein  paar  Tage  unwiderlegt  haben  ins  Land  gehen 
können,  völlig  unrichtig  sind.  Ich  hedaure  die 
Notwendigkeit  dieses  Nachweises:  das  kostet 
dem  Hause  und  auch  mir  leider  eine  ganze 
Spanne  Zeit.  Wir  würden  ja  überhaupt  mit 
der    Erledigung    des    Etats,    und  insbesondere 


des  vom  Reichsaint  des  Innern,  viel  eher  fertig 
werden  können,  wenn  nicht  so  viele  unzutreffende 
und  unwahre  Behauptungen  hier  aufgestellt  würden 
(sehr  richtig!  bei  den  Nationalliberalen),  mit 
deren  Bekämpfung  und  Richtigstellung  man  sich 
hier  notwendig  beschilft  igen  muß;  denn  sonst 
gehen  diese  B-hauptungeii  ins  Land  hinein,  und 
hat  man  ihnen  nicht,  widersprochen,  dann  heißt 
es:  das  sind  unwidersprochen  gebliebene  Tat- 
sachen! Ohm  hin  befindet  sich  ja  eine  große 
Anzahl  von  Abgeordneten  der  bürgerlichen  Par- 
teien hier  lediglich  in  der  Defensive  gegenüber 
der  Offensive,  die  gegen  uns  mit  falschen  An- 
gaben gerichtet  wird. 

Nun,  in.  H..  gehe  ich  im  einzelnen  zu  der 
Widerlegung  der  Angaben  des  Abgeordneten  Hue 
über.  Regelmäßige  Mi  stündige  Schichten  kommen 
natürlich  Uberhaupt  nicht  vor.  Eine  '24  stündige 
Schicht  ist  bei  den  Hochöfen  lediglich  dann  nötig, 
wenn  wegen  der  Sonntagsruhe  Schichtwechsel 
eintritt.  Ich  bemerke  aber,  daß  sich  mit  dieser 
Art  des  Betriebs  seinerzeit  bei  der  Sonntags- 
ruhe-Enquete sämtliche  vernommenen  Arbeiter 
ausdrücklich  einverstanden  erklflrt  haben  aus 
technischen  und  aus  wirtschaftlichen  (iründen. 
(Hört!  hört!  bei  den  Nationalliberalen.)  Im 
übrigen  ist  auch  die  Arbeit  der  Hochofenarbeiter 
zum  Teil  nur  eine  Kontrollarbeit. 

Dann  hat  der  Hr.  Abgeordnete  Hue  ge- 
sprochen von  eim  r  zwölfstiindigen  Schicht,  die 
ohne  jede  Pause  stattfinde.  Auch  das  ist  völlig 
aus  der  Luft  gegriffen.  <  Hört !  hört !  rechts  und 
bei  den  Nationalliberalen. i  Zwar  geht,  es  in 
einem  modernen  Walzwerk  sehr  schwer  und 
stramm  zu,  wie  ich  ausdrücklich  zugebe:  aber 
diese  Arbeiten  werden  auch  sehr  hoch  bezahlt, 
wie  die  Lohnlisten,  beispielsweise  der  Vorwalzer, 
jedem  nachweisen  Werden,  der  sie  einsieht. 
Regelmäßige  Pausen  lassen  sich  in  einem  mo- 
dernen Walzwerk  allerdings  nicht  einrichten. 
(Hört!  hört!  bei  den  Sozialdemokraten.)  Ja, 
warten  Sie  nur  ab!  Aber  die  Arbeitsunter- 
brechungen für  den  Einzelnen  betragen  per 
Schicht  durchschnittlich  mehr  als  zwei  Stunden. 
(Hört!  hört!  bei  den  Nationalliberalen. i  In  diesen 
zwei  Stunden  kann  also  der  Mann  ruhig  sein 
Essen  zu  sich  nehmen. 

Auch  die  Angaben  des  Hrn.  Abgeordneten 
Hue  betreffs  der  einzelnen  Werke  sind  völlig 
unzutreffend.  Der  Abgeordnete  Hue  hat  zu- 
nächst das  Werk  Hoesch  in  Dortmund  er- 
wähnt. In  diesem  Werk  hat  laut  Lohnlisten 
kein  Arbeiter  im  Februar  1  !)05  "i()4  Stunden 
oder  eine  ähnliche  Zahl  verfahren.  Die  Feuer- 
arbcitcr  dieses  Werks  haben  selten,  die  Reparatur- 
und  Platzarbeiter  häutiger  l'eberschichten  ver- 
fahren, aber  nur  dann,  wenn  es  unumgänglich 
notwendig  war.  Alle  Betriebsbeamten  dieses 
Werks  sind  angewiesen,  l'eberschichten  mög- 
lichst  nicht   verfahren   zu  lassen   und   nur  mit 
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Zustimmung  der  Arbeiter  Ueberschichteu  anzu- 
ordnen. Im  Kelirunr  1!*0">  sind  einschließlich 
l'eberschichten  97  450  Schichten  von  3!»Stf  Ar- 
beitern verfahren  worden,  woraus  sich  das  Un- 
zutreffende der  Angaben  des  Abgeordneten  Hue 
»ranz  von  selbst  ertribt. 

Mei  Krup]i  liefen  die  Verhältnisse  nicht 
anders.  IHe  Arbeitsordnung  bei  Krupp  ist  die 
gleiche  wie  auf  den  übrigen  rheinisch-westfälischen 
Werken.  Dasselbe  gilt  aucli  von  der  Sonntags- 
arbeit,  hinsichtlich  deren  die  Kruppsche  Fabrik 
selbstverständlich  wie  jede  andere  den  Gewerbe- 
aufsichtsbeamten  untersteht,  und  die  unter  strenger 
Beobachtung  der  gesetzlichen  Vorschriften  auf 
das  Notwendigste  beschrankt  winl.  Auch  in  den 
Fouerbetriehen  der  Firma  Krupp  betrafen  die 
Pausen  zusamtnen  für  drei  Stunden  in  der  Kegel 
nicht  weniger  als  eine  halbe  Stunde,  also  auch 
je  zwei  Stunden  für  die  zwölfstiindige  Schicht. 

l'nd  nun  hören  Sie.  m.  H.,  von  den  zahl- 
reichen telegrnphischen  Nachrichten,  die  mir 
nach  der  Hede  des  Hrn.  Abgeordneten  Hue  zu- 
gegangen sind,  nur  noch  zwei.  Da  telegraphiert 
mir  das  Dillinger  Hüttenwerk,  dessen  ver- 
storbener Besitzer  Freiherr  v.  Stumm  leider 
nicht  mehr  in  unseren  Reihen  weilt  er  würde 
sonst  mit  der  ihm  eigenen  Sachkenntnis  die  Aus- 
führungen des  Hrn.  Abgeordneten  Hue  seiner- 
seits viilliy  ad  absurdum  geführt  halieu  : 

Normale  Arbeitszeit  10'  ?  Stunden.  Im  normalen 
Betriebe  kommt  doppelte  .Schichtarbeit  nicht  vor. 
Nur  alle  14  Tage  Sonntags  hei  Schichtwechsel  an 
Ocfen  mit  ununtcrhrochenem  Betriebe  wie  Hochöfen 
und  Koksöfen  usw.  Sonst  werden  Ucherschichten 
nur  in  äußersten  Notfällen  verfahren.  Bei  2  Mil- 
lionen bezahlter  Schichten  des  letzten  Jahres  nur 
17  dreifache  Schichten  hintereinander  festgestellt. 
Veranlassung:  Betriebsstörung,  deren  schnellstmög- 
liche Beseitigung  im  Interesse  größerer  u.dcg- 
schaften    geboten   war,   die  sonst    feiern  mußten. 

Hiittendirektion. 

(Hört!  hört!  rechts  und  beiden  Nationalliberalen >. 
Die  Hüttendirektion  hat  mir  mittlerweile  auch 
eine  Erläuterung  dieses  Telegramms  gesandt, 
die  ich  Ihnen  noch  mitteilen  will.    Sie  sehreibt : 

Ks  ist  ganz  selliHtverstiiudlich,  dnli  eine  verlängerte 
Schichtdauer  nur  geleistet  wird,  wenn  es  unbedingt 
notwendig  ist,  um  einen  großen  Betrieb,  der  aus 
irgendwelchem  (irunde  zum  Erliegen  gekommen  ist, 
schneller  wieder  in  (lang  zu  bringen  und  um  so 
eine  größere  Belegschaft  vor  Lohuausfällen  zu  be- 
wahren. Es  handelt  sieh  dabei  stets  nur  um  be- 
sonders geschickte  und  erfahrene  Leute,  die  vermöge 
dieser  Eigenschaften  durch  andere  nicht  ersetzt 
werden  können;  aber  e»  ist  selbstverständlich,  dnli 
die  beute  für  diese  l  cbcrueliichten  entsprechend 
entschädigt  werden,  mit  mindestens  .rjlM>0  Luhuzulage 
und  darüber,  meistens  auch  noch  mit  besonderen 
Prämien,  und  dali  sie  auf  eine  außerordentlich  lange 
Arbeitszeit  eine  Ruhepause  von  mindestens  gleicher 
l>auer  erhalten.  Ks  ist  selbstverständlich,  daß  die 
Leute  zu  solchen  Leistungen  niemals  gezwungen 
werden;  aber  wohl  in  der  gunzen  Industrie  ist  es 
nicht  anders,  daß  gelegentlich  einmal  im  Notfalle 
einer  für  alle  eintritt.    Ha.  wo  sich  die  Möglichkeit 


bietet,  Ablösung  eintreten  zu  lassen,  ist  es  ganz 
selbstverständlich,  dali  diese  eintritt;  denn  bei  ver- 
längerter Schichtdauer  sinkt  die  Arbeitsleistung  des 
Einzelnen  außerordentlich.  Es  knnn  deshalb  keine 
Hede  davon  sein,  dali  ganzen  Belegschaften  derartige 
Mehrleistungen,  namentlich  wie  der  Hr.  Abgeordnete 
Hue  hat  durchblicken  lassen,  gewohnheitsmäßig  oder 
aus  Profitgier  der  (iesellschaft  zugemutet  werden. 
Bei  solchen  Keparaturen 

—  und  ich  bitte  das  hohe  Haus,  hierauf  zu 
achten,  um  hier  etwas  über  das  Verhältnis  des 
Ingenieurs  zu  den  Arbeitern  zu  hören  — 

Bei  solchen  Keparaturen,  wo  die  Anwesenheit  der 
Ingenieure  wünschenswert  ist,  leisten  diese  selbst- 
verständlich die  l'eherschiehten  mit.  Ks  kommt  bei 
Keparaturarbeiten  sehr  häutig  vor,  dali  die  Arbeiter 
sich  ablösen,  der  Ingenieur  aber  von  Anfang  bis 
zu  Ende  da  bleibt  und  auf  diese  Weise  sich  selbst 
eine  große  Anstrengung  zumutet:  letztere  Arbeiten 
sind  im  Laufe  des  letzten  Jahres  w  icderholt  von  In- 
genieuren, Ohcriiigenicuren  und  auch  von  dem  unter- 
zeichneten Direktor  Weinlig  geleistet  worden,  ohne 
daß  irgend  welches  Aufsehen  davon  gemacht  wird. 

So  weit  der  Brief  des  Dillinger  Hüttenwerks, 
dessen  wunderschöne  luftige  Anlagen.  Speise- 
rilume  usw.  ich  übrigens  in  Abbildungen  hier 
zur  Anschauung  des  Hauses  bringen  möchte, 
auch  zur  Illustration  der  „ unwürdigen1'  Kflume. 
in  denen  die  Arbeiter  nach  den  Ausführungen  des 
Abgeordneten  Hin-  hausen  und  essen  müssen,  wenn 
sie  Feuerarbeiter  auf  unseren  Hüttenwerken  sind. 

Das  Gußstahlwerk  Witten,  das  der  Ab- 
geordnete Hue  als  dasjenige  angeführt  hat.  in 
dem  der  Arbeiter  seinen  .  Henkeltnann"  an  den 
Walzenstflnder  hangen  muß.  um  während  de» 
Walzens  sein  Essen  zu  sich  zu  nehmen,  wenn 
es  ihm  nicht  vorher  die  Hatten  aufgefressen 
hätten,  dieses  Gußstahlwerk  Witten  telegraphiert: 

l'eberatundcu  in  zwei  Wal/werken  höchstens  1  bis 
l'/a  Stunden  im  \ollen  Einverständnis  mit  den 
Leuten.  Walzpausen  in  12  Stunden  2  bis  4  Stunden. 
Mittagspause  stets  mindestens  1  Stunde.  Speisc- 
räume  vorhanden,  werden  wenig  benutzt.  (Hört! 
hört!  rechts.)  Auch  sonstige  Behauptungen  auf  uns 
nicht  zutreffend.  I iußstahlwerk. 

Nun  frage  ich  Sie.  m.  II.:  wo  bleiben  die 
Behauptungen  des  Abgeordneten  Hu.-,  dali  der 
Mann  am  Walzenstflnder  essen  miili'r  Dali  die 
Leute  nicht  in  die  guten  Speiser;!  ume  hinein- 
gehen, ist  doch  nicht  Schuld  des  Werks.  Der 
Walzwerksarbeiter  zieht  es  eben  manchmal  vor, 
im  Walzwerk  zu  bleiben.  Aber  daraus  schließt 
jeder  vernünftige  Mensch,  dali  dieses  Walzwerk 
nicht  ein  so  schauderhafter  Aufenthaltsort  sein 
kann,  wie  der  Abgeordnete  Hue  uns  vor- 
geredet hat. 

Auch  betreffs  der  l  eberschiehtenfrage  ist  der 
Abgeordnet*  Hue  völlig  falsch  berichtet  worden, 
wenn  er  namentlich  auch  die  Aeiißerungen  des 
Kruppschen  liessortchefs  Hrn.  Körner  so  dar- 
stellte, als  standen  dessen  Ansichten  im  Uegen- 
satz  zu  den  Ansichten  der  Kruppschen  Werks- 
verwaltung. Nach  einem  mir  vorliegenden  Tele- 
gramm ging  die  Aeulierung  des  Hrn.  Kessortchefs 
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Körner  dahin,  die  Fabrik  wisse,  daß  nach  voll- 
endeter Arbeit  ilie  Leistungsfähigkeit  der  Arbeiter 
vermindert  sei ;  deshalb  seien  ihr  selbst  Heber- 
st undr-u  unerwünscht;  sie  betrachte  die  l'eber- 
arbeit  als  ein  not  wendiges  Lehel,  von  dem  sie  die 
Arbeiter  zeitweise  leider  nicht  entbinden  könne. 
Was  nun  die  leberschichtcn  im  allgemeinen 
betrifft,  so  halten  Sie  schon  gehört,  daß  solche 
nur  im  Einverständnis  mit  den  Arbeitern  selbst 
angeordnet  und  verfahren  werden.  Diese  Ein- 
willigung wird  gerade  von  jenen  Arbeitern  durch- 
schnittlich sehr  gerne  gegeben,  die  vorwärts 
kommen  wollen.  Der  Maximalarbcitstag  für 
Manner  ist  gerade  deshalb  vom  Fürsten  von 
Bismarck  immer  mit  vollem  Hecht  bekämpft 
worden,  well  er  der  Ansicht  war.  man  solle 
denjenigen  Leuten,  die  vorwärts  kommen  wollen, 
durch  eine  Beschränkung  ihrer  natürlichen  Ar- 
beitskraft die  Möglichkeit,  vorwärts  zu  kommen, 
nicht  unterbinden.  (Hört!  hört.'  rechts.»  Die 
Sozialdemokratie  klagt  ja  so  häutig,  daß  der 
Arbeiter  es  heute  zu  nichts  mehr  bringen  könne. 
Lassen  Sie  mich  doch  da  einmal  ein  typisches  Bei- 
spiel erzählen,  das  entschieden  mit  dem  Maximal- 
arbeitstag der  Manner  zusammenhangt.  Der  ehren- 
halber zum  Dr.-Ing.  ernannte  Gchcimrnt  Haar- 
mann in  Osnabrück,  der  Generaldirektor  des 
Georgs-Marien- Bergwerks-  und  Hüttenvereius.  be- 
suchte als  Knabe  die  Volksschule  seines  west- 
fälischen Wohnorts  Blankenstein.  Nach  genossenem 
Volksschuluntcrricht  verdiente  er  sich  als  Bergmann 
das  Geld,  um  auf  die  höhere  Schule  in  Bochum 
zu  gehen.  Er  machte  dort  sein  Abiturieuten- 
cxainen  :  dann  ging  er  wieder  in  die  Grube  und 
verfhhr  alle  Wochen  mehrfach  zwei  Schichten, 
um  dns  Geld  zu  verdienen,  mit  dem  er  dann 
die  Technische  Hochschule,  das  damalige  Ge- 
werbe-Institut in  Berlin,  beziehen  konnte.  Das 
hat  er  getan,  und  er  segnet  es  heute,  dali  es 
ihm  erlaubt  war.  seiner  Kraft  und  seinem  Willen 
entsprechend  manchmnl  eine  Doppclschicht  zu 
verfahren,  weil  er  es  sonst  zu  seinem  heutigen 
Erfolg  nicht  gebracht  haben  würde;  denn  er  ist 
jetzt  nicht  allein  ein  angesehener  Leiter  dieses 
Werkes,  sondern  zu  gleicher  Zeit  der  Verfasser 
mehrerer  hervorragender,  grundlegender  wissen- 
schaftlicher Schriften  über  den  Eisenbahnoberbau. 

Das  ist  werden  manche  von  Ihnen  sagen 
ein  einzelner  Fall;  ich  sage  aber:  je  mehr  man 
davon  überzeugt  ist.  da»  es  den  unbemittelten 
Schichten  unseres  Volkes  ermöglicht  werden 
muH,  sich  durch  eigene  Kraft  zu  hellen,  um  so 
weniger  kann  man  einen  Mavimalarbeitstag  für 
Mflnner  empfehlen .  der  den  leistungsfähigen 
Mann  an  der  Ausnutzung  seiner  Arbeitskraft 
verhindert.  (Sehr  richtig!  bei  den  Nationnl- 
liberalen  und  rechts.» 

M.  H..  Über  die  gesetzliche  Festlegung  des 
zehnstündigen  Maxirnalarbeitstages  für  Frauen 
habe  ich  mich   hier   wiederholt  ausgesprochen. 


De  facto  existiert  der  zehnstündige  Maximal- 
arbeitstAg  für  Frauen  in  einer  großen  Reihe 
unserer  Werke;  aber  auch  diese  wünschen  aus 
den  wiederholt  von  mir  erörterten  Gründen,  die 
ich  hier  nicht  noch  einmal  darlegen  will,  eine 
gesetzliche  Festlegung  nicht.  Für  eine  solche 
hat  sich  übrigens  der  Geh.  Finanz  rat  Je  ticke, 
den  mein  Fraktionsfreund  Freiherr  v.  Heyl  hier 
neulich  zitierte,  nicht  Ausgesprochen;  er  hat 
vielmehr  nur  dargelegt,  was  das  Vorgehen  der 
bayrischen  Textilindustriellen  nach  dieser  Richtung 
hin  de  facto  zur  Folge  haben  werde. 

Nun  hat  der  Herr  Abgeordnete  Hue  aus 
begreiflichen  Gründen  auch  die  Verhältnisse  der 
Finna  Fried.  Krupp  besonders  beleuchtet  und 
Dinge  erzflhlt,  die  natürlich  auf  den  ersten  Blick 
geglaubt  werden,  wie  mir  u.  a.  die  Aeußerung 
des  Hrn.  Abgeordneten  Bau  Ii  <  Potsdam  i  b- 
wiesen  hat,  der  sagte:  .Wenn  das  alles  wahr 
ist  und  Hr.  Hue  muß  es  ja  wissen,  weil  er 
in  diesen  Betrieben  beschäftigt  gewesen  ist  — . 
dann  taten  die  Leute  doch  besser,  aus  den  Eisen- 
hüttenwerken zu  uns  in  das  Handwerk  und  in 
die  Landwirtschaft  zu  kommen"  worin  ich 
vollständig  mit  dem  Hrn.  Abgeordneten  Bauli 
übereinstimmen  würde,  wenn  so  schreckliche  Zu- 
stande wirklich  vorhanden  waren. 

M.  H..  ich  muß,  da  sich  diese  Firma  hier 
ja  nicht  selbst  verteidigen  kann  und  ich  mit 
ihren  Verhältnissen  einigermaßen  vertraut  bin. 
den  Beweis  führen,  daß  auch  in  bezug  auf  dieses 
Werk  die  Angaben  des  Hrn.  Abgeordneten  Hue 
vollständig  unzutreffend  sind.  Da  soll  zunächst 
das  Oclbassin  in  dem  I'reßbau  einen  so  un- 
geheuren Gestank  verbreiten,  daß  wiederholt 
Leute  umgefallen  seien.  M.  H.,  ich  bin  oft 
genug  in  diesem  I'reßbau  bei  Krupp  gewesen, 
um  das  Gegenteil  konstatieren  zu  können.  Das 
Bassin  an  sich  duftet  überhaupt  nicht;  der 
Geruch  entwickelt  sich  nur.  wenn  heiße  Panzer- 
platten hineingebracht  werden.  Diesem  Geruch 
sind  selbstverständlich  ebenso  wie  die  Arbeiter 
die  Betriebsbentuten  für  den  Augenblick  aus- 
gesetzt, eingefallen  ist  dabei  noch  niemand. 
Nun  stellt  aber  gerade  dieser  I'reßbau  von 
Krupp  eine  Musterwerkstatt  dar.  wie  sie  viel- 
leicht in  Deutschland  nicht  wieder  so  vorkommt. 
Der  I'reßbau  bei  Krupp  ist  etwa  '200  m  lang,  '24  m 
breit,  l'i  m  hoch  bis  zum  Dachfirst,  und  darüber 
steht  eine  '2'  a  m  hohe  Lüftungshaube  in  der 
ganzen  Lange  des  l'reßbaues.  Eine  idealere  Werk- 
statt kann  man  sich  doch  wirklich  kaum  denken! 

Auf  die  Anklagen  des  Hrn.  Abgeordneten 
Hue  betreffs  der  Kruppschen  Lohnverhaltnisse 
möchte  ich  erwidern,  daß  seit  dem  Jahre  1110*2 
der  Durchschnittsverdienst  der  Arbeiter  auf  den 
Kruppschen  Fabriken  standig  gestiegen  ist ;  er 
betrug  1!»0'2  für  den  Kopf  und  Arbeitstag 
4.*,'2  15103  4.5«  *  .  11104  4.x*  ,  *  und  1  HO:, 
5.1*2  -  .*.     l  ud  dabei,  in.  H..  sind  in  dies..  Durch- 
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schnittssumnien  einbegriffen  die  jugendlichen  Ar- 
beiter, die  Invaliden  usw.  Oer  Durchschnitt  s- 
verdienst  eines  Arbeiters  auf  der  Kni|»iisclien 
(iußstahlfabrik  hat  für  das  Jahr  1!)05  für  den 
Kopf  1534.74  ,«  betragen  gegen  14(53.40.* 
im  Jahn'  1!»04.  ist  also  um  etwa  70  *  im 
letzten  Jahre  gestiegen.  I  Hört !  hört!  rechts.) 
M.  H.,  daß  auch  der  Prozentsatz  der  Krupp- 
schen Arbeiter,  welche  hohe  Löhne  verdienen, 
gestiegen  ist  und  standig  steigt,  beweist  eine 
Zusammenstellung,  die  ieh  mir  au»  den  offiziellen 
Lohnlisten  habe  senden  lassen,  und  die  ich  Ihnen 
natürlich  nicht  im  einzelnen  verlesen  kann,  die 
ich  aber  nachher  auf  den  Tisch  des  Hauses 
niederlegen  werde.  Hoffentlich  wird  der  Herr 
Abgeordnete  Hue  die  Richtigkeit  dieser  Tabelle 
auch  nicht  noch  anzweifeln.  Ich  habe  aus  dieser 
Tabelle  ersehen,  daß  über  5  ,,*'  für  den  Tag 
verdient  haben  bei  Krupp  im  Jahre  1!»00 
40.734  olo  der  Arbeiter  (hört  !  hört !  rechts),  und 
im  Jahre  1905  haben  einen  Lohn  über  5  ver- 
dient fj7,fi4K0'o  der  Arbeiter.  (Hört!  hört  !  rechts.» 

Wenn  nun  der  Hr.  Abgeordnete  Hue  be- 
hauptet, daß  bei  Krupp  Hunderte  und  Tausende 
von  erwachsenen  und  verheirateten  Arbeitern 
sich  befanden,  die  unter  3  -H  täglich  verdienen, 
so  muß  ich  Ihnen  doch  auch  da  die  richtig  n 
Zahlen  geben.  M.  H..  im  Jahre  1  «»05  haben 
diesen  Lohn  von  3  und  darunter  nieist  nur 
jugendliehe  Arbeiter  unter  21  Jahren  verdient. 
Die  Fabrik  beschilft  igte  im  Jahre  1!)05  im 
ganzen  t>7(!t>  solcher  jugendlichen  Arbeiter,  und 
zwar  von  14  bis  1(5  Jahren  1 1 84  Arbeiter  und 
von  1«  bis  21  Jahren  5582.  Die  wenigen  filteren 
Arbeiter,  die  einen  Verdienst  unter  3  ,K  hatten, 
sind  Invaliden,  welche  teils  l'nfallrentner  sind, 
teils  neben  dem  Lohne  aus  der  I'eiisionskasse 
noch  eine  sogenannte  Teilpension  beziehen.  Dies 
trifft  besonders  für  die  lnvalidcnarheit  im  eigent- 
lichen Sinne  leistenden  Personen  zu,  die  \\  ilehter- 
dienste  usw.  verrichten,  und  von  denen  1905 
bei  Krupp  214  beschäftigt  wurden. 

Nun,  m.  H.,  muß  ich  Ihnen  aber  noch  zwei 
Fülle  von  angeblichen  „  Hungerlöhnen  *  bei  Krupp 
mitteilen,  die  von  dem  „Deutschen  Metallarbeiter- 
verband*, der  hier  von  dem  Abgeordneten  Hue 
mit  so  großer  Emphase  als  der  größte  deutsche 
Arbeiterverband  gelobt  wurde,  verbreitet  worden 
sind,  .lahrelang  sind  niimlich  seitens  des  „Deut- 
schen Metallarbeiterverbandes*  die  sogenannten 
„Hungi  Höhne*  bei  Krupp  zu  agitatorischen 
Zwecken  ausgenutzt  worden.  Wie  weit  das 
ging,  zeigt  insbesondere  ein  Fall,  der  sich  Ende 
vorigen  Jahres  im  Fahrzeugbau  2  und  3  der 
Kruppschen  (iußstahlfabrik  ereignete.  In  einem 
von  der  Betriebsleitung  des  !».  Bezirks  des  .Deut- 
schen Metallarbeiter-Verbandes*  an  alle  Ortsver- 
waltungen dieses  Verbandes  verschickten  Coin- 
munique.  das  auch  im  „Vorwärts*  in  der  Xr.  297 
vom  20.  Dezember  v.  I.  abgedruckt  war.  wurden 


dir-  Metallarbeiter  öffentlich  vor  diesen  Betrieben 
Krupps  gewarnt,  weil  da  „Hungerlöhne-  gezahlt 
würden,  derentwegen  schon  hundert  Arbeiter 
kündigen  wollten.  Xach  dem  (  ommunique  ver- 
dienten die  Arbeiter  dort  nur  2.70,  2.80 
und,  wenn  es  hochkommt.  3,80  .  *  f.  d.  Tag. 
Die  Angelegenheit  verhielt  sich  nun  tatsächlich 
nach  einem  von  der  Fabrikleitung  eingeforderten 
Bericht  wie  folgt :  Von  den  78  Arbeitern  dieser 
beiden  Werkstätten  es  waren  nicht  100 
die  in  Betracht  kamen,  die  wegen  angeblicher 
.Hiingerlöhne*  kündigten,  hatten  13  Arbeiter 
einen  Durchschnittsverdienst  für  den  Arbeitstag 
von  3  bis  3,50  *.  24  einen  solchen  von  3,50 
bis  4  *.  25  einen  Lohn  von  4  bis  4.50  -  #>. 
12  einen  Lohn  von  4.50  bis  5  *,  3  einen 
solchen  von  5  bis  5.50  .  *  und  einer  einen 
solchen  von  5.50  bis  <»  ,H-.  Ferner  stellte  die 
Fabrikleitung  fest,  daß  diese  78  Arbeiter  sich 
im  allerjugendlichsten  Alter,  nämlich  im  Alter 
von  1  7  bis  24  Jahren  befanden  (hört  Üiört !  rechts), 
mit  Ausnahme  eines  einzigen,  daß  sie  durchweg 
unverheiratet  und  sämtlich  erst  seit  dem  Jahre 
1904  oder  1905  bei  Krupp  in  Stellung  waren. 

M.  H..  es  charakterisiert  sich  diese  „Massen- 
kündigung*  also  nicht  etwa  als  eine  Aktion 
alter  bewahrter  Arbeiter  bei  Krupp,  sondern 
als  eine  ganz  frivole,  unüberlegte  und  im  Hin- 
blick auf  die  für  die  Altersgrenze  doch  recht 
beträchtlichen  Löhne  unbegreifliche  Handlungs- 
weise jugendlicher,  unreifer  Arbeiter.  (Sehr 
richtig!  rechts. i  M.  IL.  diese  Arbeiter  sind 
dann  auch  teilweise,  als  sie  eingesehen  hatten, 
daß  sie  verführt  waren,  zu  der  Werkleitung 
gekommen  und  wollten  wieder  eingestellt  werden. 
Mit  vollem  Recht  hat  das  die  Werkleitung 
rundweg  abgelehnt. 

Aber  noch  ein  zweites  flagranteres  Beispiel ! 
Als  die  englische  Arbeiterdelegati<>n  in  Deutsch- 
land war,  lieferte  das  offizielle  Organ  des 
Deutschen  Metallarbeiterverbandes  darüber  eine 
Mitteilung,  die  mit  den  Buchstaben  K.  Sp.  unter- 
zeichnet war  und  die  folgendes  schauerlich 
schöne  Lohnmiirehen  von  den  Kruppschen  Werken 
erzählte,  das  wirklich  für  ewige  Zeiten  aufbewahrt 
zu  werden  verdient.    Dieser  Artikel  lautet: 

Wie  die  „Wohlfahrtseinrichtungen"  zur  Wohl- 
fahrt»|ilagc  werden,  ersieht  man  aus  folgendem 
Lohnzcttcl,  der  mir  von  einem  Arbeiter  der  Frie- 
drieh -  A  I  f  r  e  d  k-  II  ii  1 1  e  |  Kru|>|inchi'n  Werkt  in 
K  Ii  e  i  n  h  n  u  h  e  n  zur  Verfügung  gehteilt  wurde.  Der 
betreffende  Arbeiter  erhielt  vom  1.  Iii»  I 5.  < »ktober 
I1H15,  iiIko  in  1+  Tilgen,  12  *  «unbezahlt.  Diese 
12  .  *  konnte  er  beileibe  noch  nicht  sein  eigen 
nennen.  Da  gingen  noch  ab  laut  Lohnzcttcl  an 
Krankenkasse  25  .  an  l'on*ion*kassc  Iii  .  an 
Invalidenversicherung  13  an  Menage  5,40  «. 
Kintrittsgeld  i»  *,  Summa  12  *.  14  Tage  gearbeitet 
und  nicht«  erhalten!  Der  Arbeiter  imillte  wieder 
zwei  Wochen  warten,  bis  er  (ield  bekam. 

Das  schreibt  das  offizielle  Organ  des  Metall- 
arbciterverbandes.    l  ud  nun.  in.  IL.  hören  Sie, 
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wie  die  Sache  in  Wirklichkeit  war.  Der  be- 
treffende Arbeiter  hatte  nicht  etwa  14  Tage 
gearbeitet,  auch  nicht  12  Tage,  Rondern  nur 
3  Tage  (hört!  hört!  hei  den  Nationallibcralen 
und  rechts),  und  in  diesen  3  Tagen  hatte  er 
die  Summe  von  12  t#-  verdient,  was  gewiß  doch 
nicht   unerheblich  ist.    (Selir   richtig!  rechts.) 

Daß  die  Lohn  Verhältnisse  auf  den  Kruppschen 
Werken,  die  also  hier  seitens  des  Metallarbeiter- 
Verbandes  als  so  ungenügend  geschildert  worden 
sind,  doch  nicht  so  ganz  ungenügend  sein  können, 
geht  meines  Frachten*  auch  daraus  hervor,  daü 
die  Zahl  der  Kruppschen  Arbeiter  auf  sämt- 
lichen Werken  im  letzten  Jahre  um  rund 
10  000  Mann  zugenommen  hat.  Ferner  dürfte 
auch  das  verhältnismäßig  lange  Dienstalter  der 
Kruppschen  Arbeiter  dafür  sprechen,  worüber 
ich  ebenfalls  eine  Tabelle  durch  Auslegen  zur 
Kenntnis  des  Hauses  bringe,  aus  der  die  Herren 
ersehen  wollen,  daß  47  0 /«.«,  also  beinahe  die 
Hälfte  der  samtlichen  Kruppschen  Arbeiter,  über 
ft  Jahre.  2!»  °u>  über  10.  «»«»■'„  über  20  und  4  »/„ 
über  2.r>  Jahre  in  Krupjtschen  I  Meristen  gewesen  sind. 

Nun  hat  der  Hr.  Abgeordnete  Hue  und 
das  ist  das  letzte,  womit  ich  mich  bezüglich  des 
Kruppschen  Werkes  zu  beschäftigen  gedenke 
die  Krankcnkassenvorhältnissc  von  Krupp  hier 
angezogen  und  die  auf  den  ersten  Blick  ja  sehr 
schauerlich  sich  anhörende  Tatsache  erzählt, 
daß  11(04  auf  100  Arbeiter  70,71  Krankheits- 
fälle kamen.  Das  ist  richtig.  Aber  dabei  ist 
zu  berücksichtigen,  erstens,  daß  infolge  des 
Vorhandenseins  einer  l'cnsionskasse  die  Kranken- 
kasse sehr  viele  altere  und  sogar  in  sehr  hohem 
Alter  stellende  Mitglieder  zahlt,  die  hantiger  zu 
Krankheiten  neigen,  zweitens,  daß  die  hohen 
Leistungen  der  Kasse  die  Neigung,  bei  kleinen 
l'npaßlichkeiten  zu  feiern,  die  anderswo  im  Kampf 
ums  Dasein  ertragen  werden  müssen,  in  nicht 
unbeträchtlichem  Malle  verstarken.  Ich  möchte 
da  insbesondere  die  Tatsache  erwähnen,  daß  die 
Krankenkasse  beim  Vorhandensein  von  drei 
Kindern  bis  zu  7f>"  u  des  Lohnes  als  Kranken- 
geld gewahrt,  so  daß  also  alle  Arbeiter,  die 
">  -  #  und  mehr  verdienen  und  das  waren 
1905  etwa  »)0%  der  Kruppschen  Arbeiter  , 
für  den  Tag  :L7.'».^  Krankengeld  erhalten. 
(Hört!  hört  !  rechts. i  Da  nun  außerdem  viele 
Arbeiter  und  das  waren  am  L.lanuar  190(5 
70!»o  Mann  noch  in  Xcbcnkassen  sind,  die 
1  bis  2,f>0r#  tägliches  Krankengeld  gewahren, 
so  kommt  es  hautig  vor.  daß  ein  bei  Krupp  krank 
feiernder  Arbeiter  keine  Einbuße  an  Lelm  erleidet. 

Im  Übrigen  lege  ich  für  diejenigen,  welche 
sich  für  die  Kruppsche  Krankenkasse  inter- 
essieren, das  Statut  derselben  und  ihrer  sehr 
vorzüglichen  Leistungen  ebenfalls  auf  den  Tisch 
des  Hauses  nieder. 

Kine  Vergleichung  der  Zahlung  der  Krank- 
heitsfälle  in  verschiedenen  Krankenkassen  gibt 


nicht  immer  richtige  Vergleichsresultate,  weil 
die  Zahlung  der  Krankheitsfälle  bei  den  ver- 
schiedenen Kassen  je  nach  ihren  Leistungen  nach 
ganz  verschiedenen  Grundsätzen  erfolgt.  Viel 
mehr  beweisend  sind  die  Sterblichkeitsziffern. 
Auch  da  sind  die  Verhältnisse  auf  dem  Krupp- 
schen Werk  sehr  günstig,  wenn  man  sie  ver- 
gleicht mit  den  übrigen  vergleichbaren  Kranken- 
kassen, namentlich  mit  den  Betriebs-.  Bau-, 
Innuugs-.  eingeschriebenen  Hilfs-  und  den  landes- 
rechtlichen Krankenkassen.  Da  stellt  sich  heraus, 
daß  1!H)2  die  Sterbefalle  bei  Krupp  nur  »>,(>  °/o 
betrugen,  bei  den  Betrieliskrankenkassen  H.5  °/«. 
bei  den  Baukrankenkassen  H,»»°/o.  bei  den 
Innungskrankenkassen  7.4  °/o.  bei  den  einge- 
schriebenen Hilfskassen  9.0  und  bei  den  landes- 
rechtlichen  Krankenkassen  17,8°/o.  Sehr  charak- 
teristisch aber  ist  und  damit  will  ich  diesen 
Teil  schließen  ,  daß  der  Gew  erkschaftssekretar 
Li  Ulberts  in  Essen,  also  ein  Kollege  des  Herrn 
Hue,  in  der  Gewerkschaftsversammlung  vom 
I.  Februar  19015  in  der  Borussia  zu  Essen  die 
Kruppsehe  Krankenkasse  für  die  günstigste  in 
hezug  auf  die  Leistungen  erklart  hat;  sie  sei 
die  einzigste  Kasse,  die  bei  Berechnung  des 
Krankengeldes  den  wirklichen  bezw.  den  durch- 
schnittlichen Arbeitsverdienst  berücksichtige, 
wahrend  bei  den  übrigen  Kassen  der  ortsübliche 
Tagelohn  von  2, HO  c  V  der  Berechnung  zugrunde 
gelegt  würde;  die  Kruppsche  Betriebskranken- 
kasse zahle  den  Mitgliedern  in  Krankheitsfällen 
außer  t>0  °/o  des  wirklichen  Verdienstes  noch 
h  bis  1  n  °/o  für  jedes  Kind.  Nun  frage  ich : 
was  sagt  Hr.  Hue  zu  diesen  Ausführungen 
eines  Essener  Gewerkschaftssekretars  über 
die  Kruppsche  Krankenkasse ?  Ich  denke,  er 
wird  nun  endlich  dieses  hohe  Haus  mit  den  An- 
griffen auf  die  Kruppsche  Krankenkasse  in  Ruhe 
lassen.    (Zurufe  von  den  Sozialdemokraten.! 

l  ud  nun.  m.  IL.  komme  ich  zum  Schluß, 
indem  ich  den  letzten  Trumpf  bespreche,  den 
Hr.  Hue  ausgespielt  hat  mit  dem  Hinweis  auf 
das  Angebot  von  Tarifvertragen,  das  der  .Deutsche 
Metallarbeiterverband*  den  deutschen  Metallin- 
dustriellen  gemacht  habe,  und  das  von  den  Metall- 
industriellen  rundweg  abgelehnt  worden  ist.  Ja. 
m.  IL.  mit  dem  Worte  .Tarifverträge-  wird  heute 
vielfach  ein  sehr  leichtfertiges  Spiel  getrieben,  und 
auch  hier  im  l'arlaiuente  lassen  sich  manche 
Herren  -  ich  bin  überzeugt,  guten  Glaubens 
über  die  Möglichkeit  der  Durchführung  von 
Tarifverträgen  täuschen,  weil  sie  die  Schwierig- 
keiten nicht  kennen,  die  sieh  in  verschiedenen 
Gewerben  dem  Abschluß  dieser  Tarifvertrage 
entgegenstellen,  ßh  habe  es  hautig  im  Reichs- 
tage selbst  erlebt,  daß  immer  wieder  namentlich 
das  Buchdruckergewerbe  als  das  hingestellt 
wurde,  in  welchem  doch  die  Tarifverträge  an— 
gezeichnet  funktionieren.  |>.»s  stimmt  auch 
vollständig.     Das   Buehdnickergewerlie    j»t  ein 
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derartiges,  daß  dort  die  Tarifverträge  sehr  gut 
eingerichtet  werden  können.  Wenn  Sie  alier 
Tarifverträge  fiir  Industrien,  die  nicht  ähnlich 
wie  das  Buehdruckergewerho  gelagert  sind,  ein- 
führen wollen.  /..  B.  in  unserer  Kisen-  und 
Stahlindustrie,  dann  lütte  ich.  sich  einmal  die 
Verschiedenartigkeit  der  Arbeiten  anzuseilen, 
die  in  einem  solchen  Werk  geleistet  werden 
müssen.  iSehr  richtig!  rechts  und  hei  den 
Nationalliberalen,  i  Da  sind  nicht  etwa  zwei, 
drei  oder  zehn  Arbeiterkategorien,  sondern  achtzig, 
neunzig  oder  vielleicht  noch  mehr  Arbciterkatc- 
gorien.  und  untern  den  Arbeiten,  die  von  diesen 
hergestellt  werden,  befindet  sich  auch  eine  Menge 
von  Erzeugnissen,  hei  denen  es  wesentlich  auf 
die  individuelle  Leistung  des  Arbeiters  und 
nicht  auf  Massenarbeit  ankommt,  ( Sehr  richtig! 
rechts  und  bei  den  Nationalliberalen,  i  Das  ist 
der  springende  Punkt,  weshalb  z.  B.  auch  die 
deutsche  Maschinenitidustrie  solche  Tarifverträge 
nicht  einführen  kann.  Da  kommt  es,  wie  jeder 
mir  bestätigen  wird,  der  einen  solchen  Betrieh 
jemals  eingehend  studiert  hat.  so  viel  auf  die 
individuelle  Geschicklichkeit  des  Arbeiters  an. 
daß  da  Tarifverträge  gar  nicht  geschlossen  werden 
können.  Das  haben  auch  überzeugend  die  bay- 
rischen Metallindustriellen  gelegentlich  des  letzten 
Nürnberger  Maschinenarbeiterausstands  nach- 
gewiesen. Diese  Rücksichtnahme  auf  die  indivi- 
duelle Leistungsfähigkeit  des  Arbeiters  ist  es 
aber  ja  gerade,  was  die  Herren  von  der  Sozial- 
demokratie nicht  wollen.  iSehr  richtig!  rechts 
und  bei  den  .Nationalliberalen,  i  Sie  wollen,  daß 
auch  der  ungeschickte  Arbeiter  denselben  Lohn 
verdienen  soll  wie  der  geschickte.  (Sehr  richtig! 
rechts  und  bei  den  Natioualliberalen.-  Widerspruch 
bei  den  Sozialdemokraten.» 

Das  kann  die  deutsche  Maschinenitidustrie 
nicht  wollen,  wenn  sie  sich  nicht  ruinieren  und 
auf  die  Wettbewerbsmiiglichkeit  auf  dem  Welt- 
markte nicht  verzichten  will.  Wir  sind  da  ge- 
warnt durch  die  Erfahrungen,  die  England  mit 
den  Trade  i'nions  gemacht  hat.  die  ich,  wie  der 
Hr.  Abgeordnete  Hue  zutreffend  bemerkt  hat, 
ziemlich  genau  kenne;  denn  ich  habe  sie  auf 
einer  Studienreise,  die  Hr.  Abgeordneter  Hue 
erwähnte,  im  .lahre  1SH!I  mit  dem  vormaligen 
preußischen  Handelsministcr  Hrn.  v.  Moll  er. 
meinen  Freunden  Bueck  und  Walter  Caron 
eingehend  studiert.  Schon  damals  haben  wir 
festgestellt,  daß  einzelne  dieser  Trade  I'nions 
in  einzelnen  Fallen  so  weit  gingen,  daß  sie  Ar- 
beiter wegen  .nnvorschriftsmaßigen  Eifers"  unter 
Strafe  stellten.  (Hört!  hört!  rechts  und  bei 
den  Nationalliberalen.!  Das  Buch  (a'canny 
von  Hrn.  Dr.  Cur t  Reißwitz,  das  ich  auch 
den  Vertretern  der  verbündeten  Regierungen 
dringend  zur  Lektüre  empfehlen  möchte,  gibt 
davon  die  erbaulichsten  Beispiele.  M.  H.,  ein 
ganz  guter  Teil  der  Riickständigkcit.  in  welcher 


sich  gegenwartig  die  englische  Technik  befindet, 
ist  lediglich  auf  die  Trade  I'nions  zurückzu- 
führen. (Sehr  richtig!  rechts.»  Ich  hin  noch 
im  September  vorigen  Jahres  in  England  gewesen 
und  kann  Ihnen  dafür  ein  scherzhaftes,  aber  für 
die  englische  Eisenindustrie  außerordentlich 
ernstes  Beispiel  erzählen.  Ich  kam  in  ein  Werk 
hinein,  da  waren  an  einer  altmodischen,  schweren 
Blechschere  sechs  Mann  beschäftigt.  Ich  sagte 
zu  dem  Fabrikanten:  „ Lieber  Herr,  weshalb 
scharten  Sie  sich  denn  keine  modern  konstruierte 
Blechschere  an,  bei  der  Sie  mit  einem  Mann 
und  einem  jugendlichen  Arbeiter  auskommen ';" 
.Ja."  antwortete  er.  .lieber  Herr,  wenn  wir 
die  Trade  l'nion  nicht  hatten!  die  hindert  mich 
daran,  die  zwingt  mich,  entweder  an  der  modernen 
Blechschere  sechs  Arbeiter  wie  an  der  bisherigen 
unmodernen  zu  beschäftigen,  oder  die  Arbeiter 
werden  von  der  Trade  l'nion  aus  dem  Betriebe 
herausgenommen  und  streiken."  (Hört!  hört! 
rechts.  Zuruf  von  den  Sozialdemokraten.)  Zu 
solchen  schönen  Fallen  würde  uns  auch  die 
Verpflichtung  führen.  Tarifverträge  in  einer  In- 
dustrie zu  machen,  fiir  die  sie  gar  nicht  passen. 
Solche  Zustande  wollen  wir  in  Deutschland  nicht, 
und  deshalb  lehnen  wir  die  Tarifverträge  in  den 
Betrieben,  in  denen  sie  undurchführbar  sind, 
rundweg  ab.  (Zuruf  von  den  Sozialdemokraten.» 
Nun.  Hr.  Abgeordneter  Dr.  Siidekuni,  wenn 
Blechscheren  hier  im  Reichstage  aufgestellt 
werden  sollten,  dann  würde  an  deren  Bedienung 
Ihre  Partei  außerordent  lich  zahlreich  beteiligt  sein. 
(Große  Heiterkeit.)  M.  H..  wir  in  Deutschland 
wollen,  daß  der  fähigere  und  geschickte  Arbeiter 
einen  größeren  Lohn  verdient  als  der  minder  fähige 
und  der  minder  geschickte.  (Sehr  gut!  bei  den 
Nationnlliberalen.l 

M.  H.,  die  sozialdemokratische  Gleichmacherei 
führt  zur  Riickstandigkeit  in  der  Industrie,  und 
diese  Riickstandigkeit  wollen  wir  nicht.  (Sehr 
richtig!)  Wir  wollen  einen  zufriedenen  Arbeiter- 
Stand  in  Landwirtschaft,  und  Industrie,  die  Herren 
von  der  Sozialdemokratie  wollen  einen  unzufrie- 
denen (sehr  richtig!  rechts  und  bei  den  Natio- 
nalliberaleni:  denn  mit  einem  zufriedenen  Ar- 
beiterstande können  Sie  keine  Agitation  treiben. 
Die  Sozialdemokratie  hält  es  mit  der  l'nzufriedcn- 
heit  der  Leute,  wir  stehen  —  und  damit  will 
ich  schließen  —  auf  dem  alten  Grundsatz,  den 
schon  Franklin  ausgesprochen  hat.  als  er 
sagte,  daß  jeder,  der  behaupte,  der  Mensch 
könne  durch  etwas  anderes  als  durch  eigene  Ar- 
beit, eigenen  Fleiß  und  eigenes  Streben  weiter- 
kommen, ein  Schwindler  sei.  iSehr  richtig! 
rechts  und  bei  den  Nationalliberalen.  Lebhafte 
Zustimmung  bei  den  Sozialdemokraten.»  Aus 
diesemGrunde  ist  nicht  das  Bürgertum,  sondern  die 
Sozialdemokratie  der  größte  Fluch  für  den  deutschen 
Arbeiter.  (Bravo!  rechts  und  hei  {\,n  National- 
liberalen:  Zurufe  hei 'den  Sozialdemokraten,  i 
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Die  grosse  Drahtstrasse  der  A.-G.  „Phönix"  zu  Hamm  i.  W. 

(Hierzu  Tafel  VI  und  VII. | 

iNmhUruck  vrrboK-ii.i 

n  der  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher     manches   andere    waren    die    Mittel,    die  diese 
Eisenhüttenleute  am  10.  Dezember  1H!M»  pah     enormen  Leistungen  ermöglichten.   Aus  den  Aus- 


M.  Haakes  einen  ausführlichen  Bericht  über  die 
Entwicklung  iler  Drahtindustrie,  mit  besonderer 
Berücksichtig'unjr  von  Nordamerika.*  Baakcs,  der 
sich  probe  Verdienste  um  die  Steiireriinp  der  Pro- 


Abbildung  1. 


duktion  der  modernen  amerikani- 
schen Drahtstraßen  erworben  hat. 
schilderte  in  seinem  Vortrage,  wie 
<-s  die  Amerikaner  in  verhflltnis- 
maliif:  kurzer  Zeit  von  etwa  15 
.Jahren  ermöglichten,  die  Lei- 
stungsfähigkeit ihrer  Drahtwalz- 
werke von  etwa  45  t  auf  135  bis  190  t  pro  Schicht 
zu  erhöhen.**  Starke  Antriebsmaschinen,  ver- 
besserte tiefen,  schwerere  Blöcke  von  größerem 
Querschnitt,***  neuartige  Anordnung  iler  Walzen- 
perüste  zueinander,  erhöhte  Walzpeschwindiir- 
keiteii.  automatische  Führungen,  verbesserte 
selbsttätige    Haspel,    alles    dieses    und  noch 


fiihruntren  nebst  den  Zeichnungen  ersieht  man, 
daß  sich  durch  Kombination  des  belgischen,  des 
deutschen  und  des  kontinuierlichen  Walzwerks 
ein  tranz  eigener  Typ  für  die  moderne  amerika- 
nische Draht  st  ralie  herausgebildet  hat,  welchen 
man  in  Deutschland  als  amerikanische  Draht- 
straße bezeichnet  und  der  in  Technikerkreisen 
auch  unter  dem  Namen  „Kilometerstraße"  be- 
kannt ist. 

Wie  haben  sich  nun  die  deutsehen  Draht- 
walzwerke diesem  Aufschwung  der  amerika- 
nischen Drahtindustrie  pepeniiber  verhalten  ?  In 
den  letzten  Jahren  sind  auch  in  Deutschland 
und  in  dem  zum  deutschen  Zollgebiet  <rchöripen 
Luxemburg  eine  panze  Reihe  neuer  Drahtstralien 
anpele«rt  wonlen.  Wie  steht  es  mit  der  Leistungs- 
fähigkeit, dieser  Walzwerke  "t 

Hier  ist  zunächst  vorauszuschicken,  daß  die 
Mehrzahl  dieser  neuen  Straßen   lediglich  zum 
Weiterverkauf  bestimmten  Walzdraht  produziert, 
ein  Faktor,  welcher  insofern  auf  die  Leistunps- 
ffthipkeit   von  großem  Einfluß 
ist,  als  die  Abnehmer  dieser 
Walzwerke  sehr  verwöhnt  sind 
und  bei  ireriniren  Abweichun- 
gen in  den  einzelnen  Dimen- 
sionen  schon  Schwierigkeiten 
bereiten.    Aus  diesem  (irunde 
hat   man   in    Deutschland  im 
allgemeinen  von  der  Anwen- 
dung des  kontinuierlichen  Walz- 
verfahrens abgesehen  und  die  Straßen  nach  dem 
Muster  des  von  Baakes  aufgeführten  Oarrct- 


•  „Stahl  und  F.i«en*  l'JOo  Nr.  2  S.  f.:». 

Nach  „Iren  Ai»c*  15»im>,  »»7.  Dezember,  8.  H,  er- 
zeugte das  Drahtwalzwerk  der  „Jllinoi»  Steel  <  nm- 
pany"  in  Joliet  in  der  Nachtschicht  vom  1»».  Dezember 
24o'(irobtons  Walzdraht  Nr.  5. 

•••  .Stahl  und  EUen"  11M>1  Nr.  12  S.  f,2*  bis  CK». 
William  fiarret:  »Die  GeNehiehte  de*  4  Z..II- 
MtahlknOppelM  in  den  Vereinigen  Staaten«. 


Betrieb  sind,  ich  nenne  nur  Burbach,  Differ- 
dinpen.  Völklingen,  die  Durchschnittsprodnk- 
tioneii  von  tiü  bis  7(1  t  pro  Schicht  erreichen. 
Dirt'enlinpen  brachte  es  sotrar  schon  auf  Schicht- 
produktiotien  von  !C{  t.  Line  Straße  vollständig 
amerikanischen  Musters  lejrtc  die  Aktieniresell- 
schaft  I'hönix  in  ihrer  Abteilunir  West  ffllis che 
Union  Hamm  an.  Dieses  Werk  liefert  wieder 
einmal  den  Beweis,  daß  der  Deutsche  nicht  auf 
dem  alten  Standpunkte  stehen  bleibt,  sondern  mit 
offenen  Aut'en  die  Fortschritte  anderer  Lander 
verfolgt  und  für  die  ircpehciien  Fülle  seinen 
Nutzen  ans  denselben  zu  ziehen  \ ersteht. 

Die  Aktiengesellschaft  i'hönix  steht,  was 
Betcilipun^szitTer  im  Draht  verband  bezw.  Stahl- 
werksveibaiid  anbelangt,  weitaus  an  erster  Stell.-. 
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Der  größte  Teil  der  Walzdrahtproduktion  wird 
in  eigenen  Drahtziehereien  und  Stiftenfabriken 
usw.  weiterverarbeitet.  Hierin  Hegt  die  Zweck- 
mäßigkeit der  Anlage  einer  Straße  amerika- 
nischen Systems  begründet.  Wie  aus  dem  bei- 
stehenden Situationsplan  (Abbild.  1 1  ersichtlich, 
zerfallt  das  Walzwerk  in  eine  Blockstraße  mit  zwei 
hintereinanderliegenden  Gerüsten,  ein  kontinuier- 
liches Vorwalzwerk  mit  sechs  hintereinanderliegen- 
den Gerüsten  und  einem  im  rechten  W  inkel  hierzu 
liegenden  siebenten  Gerüst,  welche  von  einer  Ma- 
schine angetrieben  werden.  Hieran  reiht  sich  eine 
dreigerüstige  Mittelstraße,  eine  erste  Fertigstraße 
mit  vier  Gerüsten  und  eine  zweite  Fertigstraße 


Die  Maschinell  arbeiten  mit  überhitztem 
Dampf  von  12  Atm.  Spannung.  Die  Kraftabgabe 
an  die  Walzenstraßen  erfolgt  mittels  Hanfseilen 
von  50  mm  Durchmesser  und  zwar  bei  der 
kleineren  Maschine  durch  32  und  bei  der 
größeren  durch  50  Seile.  Das  Schwungrad  der 
kleineren  Maschine  hat  einen  Durchmesser  von 
0500  min  und  wiegt  72000  kg,  wahrend  der 
Durchmesser  des  Schwungrades  der  größeren  Ma- 
schine 7500  mm  und  dessen  Gewicht  130000  kg 
betrogt.  Das  Gesamtgewicht  der  kleineren 
Maschine  stellt  sich  auf  2'JO  t  und  das  der 
trrößereu  auf  450  t.  Die  Maschinen  haben  einen 
Dainpfverbrauch  von  4,t>   Iiis  4,U  kg  für  eine 


Atiliildun« 


Llreifnrh-KxpanBions-OAmpfmaHehiiic  von  2000  effekt.  Fferdentärken. 


mit  sechs  Gerüsten.  Diese  letzten  drei  Straßen 
werden  von  einer  zweiten  Maschine  angetrieben. 

I'ie  zum  Betriebe  der  Drahtwalzwerksanlage 
erforderliche  Kraft  wird  durch  zwei  von  der 
Maschinenfabrik  Grevenbroich  gelieferte 
Dreifach-Expansionsmaschineii  von  einer  nor- 
malen Leistung  von  2000  bezw.  3500  P.8. 
erzeugt  (vgl.  Abbild.  2  und  Tafel  VI  und  VII). 
Beide  Maschinen  sind  im  allgemeinen  gleich  ge- 
baut und  besitzen  folgende  Abmessungen: 

Maschine   2000  3500  PS. 

Hub   1400  1«O0  mm 

IIochdruckzylindcr-DurchmcMcr  825  1000  „ 

Mitleldruckzylindcr-        „  1250  1525  „ 

2  Niederdruckzylinder-   ,     je  1300  1C00  „ 

Umdrehungen  in  der  Minute    .  80  80 


indizierte  P.S.  und  Stunde.  Sic  Rind  an  eine 
Zentral-Komlensation  angeschlossen, haben  zwang- 
lilutige  Ventilsteuerung  an  den  Hochdruck- 
zylindern  und  Drehschiebersteuerung  an  den 
Mittel-  und  Niederdruckzylindern.  Die  Füllung 
der  Hochdruckzylinder  wird  durch  einen  Re- 
gulator selbsttätig  verstellt,  wahrend  sie  an  den 
Mittel-  und  Xiederdruckzylindern  unveränderlich 
ist.  Die  Anordnung  der  Zylinder  ist  so  ge- 
troffen, daß  Hoch-  und  Mitteldruckzylinder  und 
ebenso  die  beiden  Niederdruckzylinder  auf  je 
einer  Seite  hintereinander  liegen:  es  ergab  dies 
einfachen  Antrieb  der  Niedenlnickstcucrungen. 
Die  schwer  gehaltenen  Geradführungen  liegen 
ihrer  ganzen  Lange  nach  auf  und  besitzen  zur 
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Aufnahme  der  aus  Siemens- Martinstnhl  herge- 
stellten Kurbelwellen  vierteilige  Weißmetnllager. 
Die  aus  Stahlguß  angefertigten  Kurbeln  lial»en 
Gegengewichte;  Kurbel-  und  Kreuzkopfzapfen  sind 
aus  Tiegelstahl.  Die  Kreuzköpfe  sind  ebenfalls  aus 
Stahlguß  und  haben  gußeiserne  Gleitschuhc.  Die 
Zylinder  sind  mit  eingesetzten  Laufbüchsen  ver- 
schen; die  einteiligen  Kolben  haben  Tragschuhe 
und  selbstspannende  Kolbenringe.  Die  durch 
die  hinteren  Zylinderdeckel  durchgeführten  Kolben- 
stangen sind  In  Zwischenstück  durch  federnden 
und  am  Unteren  Ende  durch  feststehenden  Trair- 


Direkt  von  der  Hauptsteuerwelle  aus  wird  die 
Hochdrucksteuerung  betätigt.  Die  Ableitung  der 
Steuerungsantriebe  für  die  übrigen  Zylinder  ge- 
schieht von  der  Hauptwelle  aus  durch  Kegel- 
rader und  quer  zur  Zylinderachse  gelagerte 
Wellen.  Alle  Zahnräder  sind  aus  Stahlguß  und 
haben  geschnittene  Zahne.  Hei  der  großen 
Maschine  schien  es  mit  Rücksicht  auf  die  auf- 
tretenden großen  Reintings-  und  Heschleunigungs- 
krflfte  geboten,  in  die  Stcuerwelle  der  Nieder- 
druckseitc  eine  Vorspannmaselüne  einzuschalten, 
um  einen  schnellen  Verschleiß  der  Steuerräder 


Abbildung  3.    Zentral  -  Oberflaehen  -  Kondensatinnsanlage  für  50000  kg  I>ampf  in  der  Stunde. 


schuh  unterstützt.  Hei  beiden  Maschinen  haben 
die  Stopfbüchsen  der  Hochdruekzylinder  vorn 
und  hinten,  die  der  Mittel-  und  Niederdnnk- 
zylinder  nur  vorn  bewegliche  Metnllpnckungcn. 
Die  übrigen  Stopfbüchsen  sind  mit  einer  lieber* 
hitzerpnekung  ausgerüstet.  Die  Schmierung  der 
Zylinder  geschieht  einmal  durch  Schmierung  des 
Dampfes  vor  dem  Eintritt  und  dann  werden  die 
Zylinderlaufllilchen  direkt  geschmiert.  Die  Hoch- 
druck  Zylinder  werden  durch  Krischdampf.  die 
Mittel-  und  Niederdruckzylinder  vom  durch- 
strömenden Dampfe  geheizt;  für  die  Keceiver 
ist  keine  Heizung  vorgesehen.  Der  Antrieb  der 
Steuerung  samtlicher  Zylinder  erfolgt  durch 
Kegelräder  von  der  Hauptmasehinenwelle  aus. 


zu  vermeiden.  Diese  Ynrspaniiinasrhine  wurde 
als  Einzylindermnsehine  ausgeführt,  da  das 
Tangentialdruckdiagramm  dieser  Maschine  nahezu 
gleich  mit  dem  Widerstandsdlagramm  der  Schieber 
verlauft.  Der  Antrieb  der  Schieber  für  Ein- 
um! Auslaß  der  Niedenlruckseite  erfolgt  von 
einer  gemeinsamen  Kurbel  aus.  wahrend  beim 
Mitteldruckzylimlcr  Ein-  und  Auslaß  mit  beson- 
deren Antriebskurbeln  ausgeführt  sind.  Die  Ein- 
lalischieber  haben  doppelte,  die  Auslaßschieher 
einfache  Kanälen  irtiiung. 

Die  Hochdruekzylinder  sind  mit  Doppelsitz- 
ventilen.     bekannter    Konstruktion,  versehen 
Zum  Andrehen  der  Maschinen  Hind  Dampfschalt- 
werke  angebracht,  welche  mittels  Schiieckcund  Kad 


y  Gc 


260    Stahl  und  Kiacn.     Die  grüßt  Drahtstraße  ,1er  .{.-<!.  „Pktlnix"  m  Hamm  i.  W. 
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auf  einen  am  Sehwungrad  befindlichen  Zahn- 
kranz einwirken. 

Die  zu  den  beiden  Maschinen  gehörig«  Zentral- 
komlensation  (vgl.  Abb.  8  und  4)  besteht  aus 
zwei  Oberflächen-Kondensatoren  mit  Kühlrohren 
an»  Messing.  Das  erwärmte  Kühlwasser  wird 
auf  einem  Reiser-Gradierwerk  wieder  abgekühlt. 
Das  Kondensat  findet  für  Kesselspeisung  Ver- 
wendung.   Der  Abdampf  wird,  bevor  er  in  die 


Kondensatoren  gelangt,  durch  Oelabscheider  ge- 
leitet; das  ausgeschiedene  OelwasRer  gelangt 
mittels  Pumpen  in  Xachreiniger  zwecks  Trennung 
von  Oel  und  Wasser.  Das  zurückgewonnene 
Oel  wird  zum  Schmieren  der  Kolbenstangen  und  • 
im  AValzwerksbeiriebe  benutzt. 

Die  Kühlwasserpuinpen  sind  zwei  doppelt- 
wirkende Plungerpumpen  mit  innenliogender. 
selbsttätiger  Plungerdichtiing  und  federbelasteten 


Abbildung  4.    Zentral -Oberflächen -Kondenaationaanlage  für  50UOO  kg  Dampf  in  d.-r  Stunde. 
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Kingventilen.  welche  mit  Leder  armiert  sind. 
Die  Entferuuug  der  Luft  uud  des  Kondensates 
erfüllt  durch  getrennte  I'iiiii]ien,  und  zwar  ist 
die  ersfere  I'umpe  eine  Schichcrluftpumpc  mit 
Druckausgleich,  die  letztere  eine  Kolbenpumpe 
mit  Gummiventilen.  Der  Antrieli  der  1*11111] >«-ti 
geschieht  durch  eine  Wrlmiul-1  ►atnjil'inajsrliinf  mit 
Ventilsteuerung  an  beiden  Zylindern.  Die  zwei 
Wasserpumperi  sind  direkt  hinter  den  Dampf- 
zy  lindern  gelagert.  Hinter  der  einen  Wasser- 
punipe  befindet  sieh  die  Luftpumpe,  hinter  der 
andern  die  Kondensatpumpe.  Die  Ochvasscr- 
pumpen  werden  durch  Kiemen  von  der  Kurbel- 
welle aus  angetrieben. 

Die  Straße  verarbeitet  Flußeisenblöcke  von 
180  mm  H  mit  einem  mittleren  Gewicht  von 
150  kg.  Zum  Warmen  «1er  Blöcke  sind  drei 
Durehstoßöfen  aufgestellt,  von  denen  ständig 
zwei  in  Betrieb  sind,  wilhrend  der  dritte  als 
Reserve  dient. 

Die  Oefen  haben  Generatorgasfeuerung  und 
sinil  so  zu  dein  Zuführungsrollgang  des  ersten 
Blockgerüstes  gelegen,  daß  der  Block  unmittelbar 
aus  dem  Ofen  auf  den  Kollgang  fallt.  Dieser 
Kollgnng  bringt  ihn  direkt  zu  dem  ersten  Block- 
Gerüst,  nach  dessen  Passieren  er  automatisch  um 
i»0"  gewendet  wird  und  tlaun  hochkant  durch  das 
zweite  Gerüst  geht.  Der  Antrieb  dieser  beiden 
Gerüste  geschieht  von  der  kleineren  Maschine 
aus  mit  einer  besonderen  Seilscheibe  durch  ein 
Kniumwalzvorgclcgc.  Der  Block,  welcher  «las 
zweite- Gerüst  mit  etwa  !»<>  bis  !»7  verlaßt, 
lauft  nun  zu  einer  im  Kollgang  eingebauten 
hydraulischen  horizontalen  Schere,  welche  ihn 
in  zwei  gleiche  Stücke  schneidet.  Von  dieser 
Schere  an  werden  in  dem  jetzt  folgenden  kon- 
tinuierlichen Vorwalzwerk  für  jede  Hlockhalftc 
je  zwei  Kaliber  benutzt.  Man  ist  infolge  dieser 
Anordnung  in  der  Lage,  bei  plötzlich  eintretenden 
Störungen  an  irgend  einer  Stelle  der  einen  Ka- 
liberfolge sofort  auf  der  zweiten  Kaliberfolge 
weiterzuwalzcn.  Außerdem  ist  man  nicht  ge- 
zwungen mit  dem  zweiten  Stück  des  Blockes  zu 
warten,  bis  das  erste  die  Walzen  passiert  hat. 
Wie  schon  erwähnt,  ist  das  nach  den  beiden 
Blockgerüsten  folgende  Vorwalzwerk  als  kon- 
tinuierliches Walzwerk  ausgebildet.  Ks  liegen 
sechs  Gerüste  hintereinander,  welche  ebenfalls 
von  der  kleineren  Maschine  ans  mittels  eines 
Kegelradvorgeleges    angetrieben   werden.  Der 


dritte  uud  vierte  Stich  sind  wie  die  schon  geschil- 
derten beiden  ersten  Stiche  Flachstiche  und  der 
Block  wird  nach  dem  dritten  Stich  ebenfalls  auto- 
matisch um  iM)0  gewendet,  um  in  das  zweite  Gerüst 
hochkant  einzutreten.  Im  fünften  Gerüst  erhalt 
der  Block  den  ersten  Ovalstich  und  folgen  von 
hier  ab  Quadrat  und  <  »valstiche  bis  zum  fertigen 
Hundkaliber.  Hinter  dem  sechsten  Gerüst  des 
kontinuierlichen  Walzwerkes  steht  im  rechten 
Winkel  zur  Walzlinie  etwa  in  der  Mitte  zwischen 
der  kontinuierlichen  und  der  ersten  Fertigstraße 
ein  weiteres  Gerüst,  welches  ebenfalls  durch  das 
Kegelradvorgelege  angetrieben  wird.  Von  hier 
aus  gelangt  das  Walzgut  zu  der  dreigerüstigen 
Mittelstraße,  deren  Antrieb  von  der  größeren 
Maschine  durch  ein  besonderes  Seilvorgelege 
vermittelt  ist.  Erst  zwischen  dem  zweiten  und 
dritten  Gerüst  dieser  Straße,  also  hinter  dem 
elften  Stich,  steht  der  erste  Walzer.  Bis  hierhin 
geschieht  die  gesamte  Walznrheit  automatisch. 
Nach  dem  zwölften  Stich  lauft  der  Stab  selbst- 
tätig zum  ersten  Fertigstrang  und  wird  nun  bis 
zum  letzten  Kaliber  wie  bei  den  meisten  neueren 
Drahtstraßen  üblich  ausgewalzt,  durch  Ilmstechen 
des  Ovals  und  l'mfUhrung  des  (Quadrats. 

Der  fertige  Draht,  gelangt  vom  Fertigstich 
zu  den  Kdenborn- Haspeln ,*  von  denen  sechs 
errichtet  sind.  Diese  Anzahl  von  Haspeln  ist 
erforderlich,  da  bei  regulärem  Gang  der  Straße 
standig  vier  bis  fünf  Drahte  in  der  Fertigwalze 
lauten.  Die  fertigen  Hinge  werden  auf  ein 
Transportband  geschoben,  von  wo  aus  sie  auf 
einem  Transport  wagen  nach  dem  Lager  gebracht 
werden.  Die  Gesamtproduktion  des  Walzwerks 
besteht  zum  weitaus  größten  Teil  aus  5  mm-Fluß- 
eisen-Hunddraht.  Die  Durchschiiittserzeugungen 
waren  im  Monat  Oktober  v.J.  1  .Vi  440  kg.  im 
November  löTö.j!)  kg  auf  die  einfache  Schicht. 
Die  Höchstleistungen  in  je  einer  einfachen  Schicht 
betrugen  bis  jetzt  lxälTO  kg.  IHM  4M.',  kg  und 

1    .">;»()  kg. 

Die  genannten  Zahlen  liefern  den  besten 
Beweis  dafür,  daß  die  Straße  an  Leistungs- 
fähigkeit den  neuesten  amerikanischen  Draht- 
walzwerken vollständig  ebenbürtig  ist.  Zu  be- 
ilauern ist.  daß  genauere  Angaben  über  das 
Walzwerk  sowie  die  Gestehungskosten  nicht 
erhältlich  waren. 

•  .Stahl  und  Kisrn"  K».io  Nr.  2  S.  7.Y 
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Technische  Fortschritte  im  Hochofenwesen. ' 

Von  Direktor  Oskar  Simmersbach  in  I >üss»-lelorf. 

Meine  HciTi'ii !  l>ii>  vaterländische  Rohoisen- 
produktiou  stieg  in  den  beiden  letzten 
Jahrzehnten  von  3,6  Millionen  Tonnen  in  1KS4 
auf  über  10  Millionen  Tonnen  in  1!)04.  ii.  Ii. 
um  riiml  ISO"  n;  im  gleichen  Zeitraum  wuchs 
jedoch  die  Zahl  der  auf  den  Hochofenwerken 
beschäftigten  Arbeiter  nur  um  52  °/o.  Zieht 
man  das  Jahr  1H'J4  mit  in  Betracht,  so  haben 
wir  in  dem  ersten  Jahrzehnt  1HH4  bis  1S!»4 
eine  Zunahme  der  Roheisenerzeugung  von  50  °/o 
und  im  zweiten  eine  solche  von  S.i  0,o ;  ander- 
seits stellt  sich  die  Erhöhung  der  Arbeiterzahl 
nur  auf  4  °/0  im  ersten  Jahrzehnt  und  auf  4(1  °/o 
im  zweiten.  Die  technischen  Fortschritte  des 
ersten  .Jahrzehnts  haben  also  hauptsächlich  dazu 
gedient,  bei  der  Zufuhr  und  Beförderung  der 
Rohmaterialien  die  Handarbeit  durch  maschinelle 
Einrichtungen  zu  ersetzen,  wahrend  im  zweiten 
Jahrzehnt  die  Bestrebuntren  der  Hochöfner  mehr 
auf  Vergrößerung  des  Ofenbetriebes  gerichtet 
waren. 

Im  besonderen  erstrecken  sich  die  technischen 
Fortschritte  der  letzten  Jahre  auf  die  Brikettie- 
rung feiner  Eisenerze,  auf  die  Verbilligung  «ler 
Erzeutladung.  auf  rationelle  Hochofenbegichtung. 
sowie  auf  Neuerungen  im  Hochofenbau  und  -Be- 
triebe, ferner  auf  Verbesserung  des  Geblase- 
windes, Reinigung  der  Gichtgase,  auf  Verein- 
fachung des  Gasgcblaschaues  uud  auf  günstigere 
Verwertung  der  Hochofenschlacke.  Zur  näheren 
Besprechung  dieser  Funkte  möchte  ich  Ihre 
Aufmerksamkeit  heute  kurz  in  Anspruch  nehmen. 

Was  zunächst  die  Frage  der  Erzbri  ke 1 1  ie- 
rung  anbelangt,  so  stellt  diese  sonder  Zweifel  im 
Vordergründe  des  Interesses.  Erzbriketts  wurden 
zwar  schon  seit  langem  mittels  organischer  oder 
anorganischer  Bindemittel  hergestellt,  aber  ent- 
weder krankten  die  einzelnen  Verfahren  an  zu 
hohen  (Gestehungskosten,  so  daß  ihre  Anwendung 
auf  Versuchsanlagen  beschrankt  blieb,  oder  aber 
die  erzeugten  Briketts  zeigten  solch  geringe 
Festigkeit,  dali  sie  höchstens  im  Martinofen  ver- 
braucht werden  konnten. 

Größere  Bedeutung  für  den  Hochofenbetrieb 
besitzt  zurzeit**  nur  die   Erzbrikettaulage  der 


Kertscher  Eisenwerke  in  Südruhland  und  die 
der  <  oltncs  Irnn  Co.  Ltd.  in  Schottland,  von 
denen  die  erstere  12  000  t  und  die  letztere 
6000  t  Hochofenbriketts  im  Monat  herstellt. 
Beide  Anlagen  benutzen  keinerlei  Bindemittel. 
In  Kertsch  werden  die  dortigen  mulmigen,  ton- 
haltigen, oolithisclien  Brauneisensteine  zunächst 
separiert,  sodann  das  durch  Hüttelsiebe  mit 
20  mm  Maschenweite  gehende  Feinerz,  welches 
IT  bis  18  %  Wasser  enthalt,  mittels  Koksofen- 
abgasen von  5-  bis  600"  in  Gröndalseheii  Schacht- 
öfen getrocknet  und  hierauf  in  <  outinal-Stempel- 
pressen  unter  einem  Druck  bis  zu  700  Atmo- 
sphären, zu  zylinderförmigen  Briketts  von  10  cm 
Durchmesser  und  10  cm  Höhe  gepreßt.  Die 
Kosten  der  Brikettierung  sollen  sich  auf  1.50  ■« 
f.  d.  Tonne  stellen,  jedoch  ausschließlich  Amorti- 
sation. 

Auf  den  Coltncs-Hüttenwerken  werden  feine 
Brauneisensteine  von  Almena  brikettiert.  Das 
Erz  wird  gemäß  Abbild.  1  aus  den  Waggons 
auf  1'  i  Zoll  weite  Schüttelsiebe  entladen,  und 
das  durchgehende  Material  wird  weiter  gesiebt 
auf  1  i  Zoll -Sieben,  wahrend  das  gröbere  Erz 
direkt    in    den    Hochofen    gelangt.  Letzteres 


•hl 


,i,  ersteres 


der  Gesamtmenge 


uns. 


*  Vortrag,  erhalten  nul  .Irr  Hauptversammlung 
der  Eisenhütte  l  Iberschlcsicu  am  1!».  November  l!<0.ri 
/u  (ileiwit/,. 

•*  l»as  »irönda  Ische  Verfahren.  Meiches  in 
Herräng.  Schweden,  angewandt  wird,  hat  sich  nach 
Mitteilung  von  Dr.  W.  iskopf  („Stahl  und  Risen"  l!»«M 
S.  27St  und  «»12 1  sowohl  in  Witkowitz  al*  in  Snlzgilter  als 
unzuverlässig  erwiesen.  Von  nmlerer  fachmännischer 
Seite  wird  aber  die  Brauchbarkeit  des  Verfahrens  an- 
erkannt und  nur  die  Kostspieligkeit  nicht  in  Krage 
gestellt.  //.  r. 


Das  feine  Erz  wird  nun  zunächst  mittels  eines 
Elevators  in  einen  Vorrat sbchalter  gehohen,  der 
etwa  1600  t  faßt,  sodann  geht  es  durch  vier 
Zerkleinerungswalzen,  wird  fein  gemahlen  und 
mit  Wasser  gemischt.  Das  »femisch  wird  nun- 
mehr zu  Briketts  von  10  X  H  X  r>  Zoll  gepreßt. 
Die  beiden  Fressen  stellen  jede  ungefähr  14  Bri- 
ketts i.  d.  Minute  her  und  leisten  zusammen 
pro  Tag  von  ueun  Arbeitsstunden  etwa  6000  Bri- 
ketts. Die  gepreßten  Briketts  sind  noch  so 
wenig  fest,  daß  sie  kaum  ihr  eigenes  Gewicht 
zu  tragen  vermögen;  sie  werden  daher  sorg- 
faltig auf  Karren  geladen  und  von  Hand  in 
einen  der  drei  vorhandenen  Trockenraume  ge- 
fahren, in  den  die  Abgase  der  Brennöfen  mittels 
Ventilatoren  eingeleitet  werden :  die  Gase  treten 
mit  150"  <'.  ein.  Die  Briketts  bleiben  nun  die 
Nacht  in  den  Trockenraumeii  und  sind  am 
andern  Morgen  hinreichend  fest,  um  die  Auf- 
stapelung in  den  Brennöfen  zu  vertragein.  Es 
sind  dies  Hoffmannsöfen  mit  Gasfeuerung,  welche 
in  Blocks  von  12  Oefen  in  zwei  Reihen.  Rück- 
seite an  Rückseite,  mit  einem  Heizkanal  in  der 
Mitte  angeordnet  sind:  insgesamt  sind  drei 
solcher  Blocks  vorhanden,  von  denen  jeder  etwa 
6500  Briketts  fassen  kann.  Die  Brennöfen 
werden  mit  Hochofengas  geheizt,  das  in  den 
ersten  12  Stunden  sehr  allmählich  eintritt,  um 
alle  Feuchtigkeit   auszutreiben,   ohne  daß  durch 
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schnelle  Dampfbildung  »Ii**  Briketts  springen: 
weitere  12  Stunden  wird  das  Gas  scharfer  zu- 
geführt, um  ßodaiui  nach  4X  Stunden  in  der 
stärksten  Hitze  angehalten  zu  werden.  Der 
Brennofen  kühlt  nun  ab,  und  die  gebrannten 
Briketts  werden  14  bis  15  Tage  nach  dem  Ein- 
setzen in  den  Ofen  von  Hand  herausgenommen. 
Die  Brikett*  wiegen  2'J  bis  30  Pfund  und  werden 
samtlich  im  Hochofen  verhüttet.  Schwierigkeiten 
bereitet  bei  diesem  Verfahren  1.  die  Regulierung 


Stahl  und  Eisen.  2«3 


geführt  wird,  wobei  sich  leichtschmelzhare  Ver- 
bindungen bilden,  welche  die  ErzteÜchen  zu- 
sammenhalten und  ihnen  eine  stückige,  klumpige 
Form  geben.  Ist  die  Sinterungstemperatur  nicht 
richtig  oder  die  Menge  der  zu  sinternden  Be- 
standteile nicht  genügend  und  darin  liegt 
bei  diesem  Verfahren  der  Schwerpunkt.  so 
bilden  sich  keine  Erzklumpen.  sondern  nur  kleine 
Erzkiigclchen.  welche  vor  dem  nicht  agglo- 
merierten  Erz   mir  den   Vorteil   der  Wasser- 


Trchnincht  h'ortuchrittr  im  Hochofcnu-tor». 


der  Hitze,  indem  im  unteren  Teil  der  Hefen  die 
Briketts  manchmal  Klinker  wurden,  wogegen  sie 
in  dem  oberen  Teilnoc.h  nicht  genügend  gebrannt 
waren,  und  2.  die  viele  Handarbeit,  welche 
sehr  auf  die  Briketticrungskosteii  schlagt. 

Eine  dritte  Anlage  wurde  vor  kurzem  auf 
den  Ferniegruben  bei  ('flehen  in  Betrieb  ge- 
nommen. Das  dortige  Erz  ist  ein  mulmiger 
Braunstein  mit  20  bis  22  °/o  Mn.  20  bis  22  %  Fe 
bei  ll.ft  bis  12,:»°/d  Si<>*.  !>  bis  10°/0  Al»<>:, 
und  24  bis  2t»  °/o  Nasse.  Das  Material  wird 
nicht  brikettiert,  sondern  nur  agglomeriert,  in- 
dem e«  in  einem  rotierenden  Zylinder  einem 
(iasstrom  von  bestimmter  Temperatur  entgegen- 


eiitziehung  und  der  M< tallaiireiclicrung  aufweisen. 
Aus  der  Analyse  des  agglomerierten  Erzes: 
22,2«  Mn.  27.3:1  Fe.  1 :».««  SiO*.  11,40  AU O:». 
3  bis  4  °/o  Nflsse.  geht  hervor,  dnli  das  Koherz 
allein  nicht  genügend  siutcrungsfahig  ist.  sondern 
dal*  man  ein  manganarmeres  und  eisen-  und 
rückstandreicheres  Material  zugesetzt  hat.  Febe.r 
die  Selbstkosten  liegen  keine  Angaben  vor.  da 
die  Anlage  noch  nicht  lange  im  Betrieb  ist. 

Wenn  nun  auch  die  genannten  drei  Anlagen 
technisch  brauchbare  Briketts  hezw.  kompakte 
Krzstücke  beistellen,  so  ist  damit  selbst 
wenn  man  von  den  hohen  Anlagekusteti  und  den 
Selbstkosten  absehen  wollte        die  l.nsuiiir  der 
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Erzbrikettierunnsfrajre  noch  keineswegs  pelunjren.  jremeinern   und    vor   allein   nicht  auf  die  Hri- 

Es  handelt  sieh  in  allen  Fallt  n  um  seltener  vor-  kettierunj:   feiner  Magneteisensteine.  Purple-orc 

kommende.  Materialien,  welche  ihrer  chemischen  usw.  anwenden.    Auf  diese  Materialien  kommt  es 

Zusammensetzung  nach  keinen  Zusatz  benötigen.  aher  gerade  den  meisten  deutsclien  Hüttenwerken 

sondern  so  viel  Bindesubstanz  enthalten,  daß  sie  an.    l'ml  diese  Aufgabe  ist  noch  um  so  schwerer, 

unter  hohem  Druck  sich  zusammenpressen  lassen  als  man  hierbei  hinsichtlich  der  Brikettieruujrs- 

oder  bei  hoher  Temperatur  fest  zusammensintern.  kosten  bei  weitem  etiler  begrenzt  ist.  insofern  man 

Die  Verfahren   lassen   sich   also   nicht   verall-  nicht  den  Gewinn  aus  besserem  Ofensrnntre.  Er- 
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niedrigung  de«  Koksverbrauchs  und  der  Fabri- 
kationskosten bei  Verhüttung  der  Briketts  im  Hoch- 
ofen in  Anrechnung  bringen  kann,  wie  dort,  wo 
man  nur  auf  das  eine  mulmige  Erz  angewiesen  ist, 
sondern  die  Kosten  der  Krzbrikettierung  dürfen 
keinesfalls  höher  sein,  als  .Stückerze  derselben 
chemischen  Zusammensetzung  und  Qualität.  So- 
fern die  feinen  schwedischen  Magnetelsensteine 
in  brikettiertem  Zustande  teurer  zu  stehen 
kommen  als  die  stückigen  Magnete,  wird  es 
natürlich  keinem  Hochöfner  einfallen,  sie  zu 
kaufen.  Brikettierungsverfahren  haben  daher 
für  Handelserze  nur  dann  Aussicht  auf  Krfolg, 


geschlossen,  dadurch  in  ein  zemontartig  ab- 
bindendes Pulver  verwandelt  und  als  solches  in 
den  unter  der  Löschtrommel  befindlichen  Trichter 
eingelassen.  Unter  beiden  Trichtern  befindet 
sich  ein  Verteilungstisch,  dessen  Platte  ungefähr 
100  mm  von  den  Trichtern  entfernt  ist,  wo- 
durch das  Erz  bezw.  die  Schlacke  aus  den 
Trichtern  nach  Ihren  natürlichen  Fallwinkeln 
auf  den  Tisch  fallen  kann.  Auf  jedem  Ver- 
teilungstische  sind  genau  einzustellende  Ab- 
streicher angebracht,  die  eine  prozentige  Zu- 
führung beider  Materialien  nach  dem  mittleren 
gemeinschaftlichen  Teller  ermöglichen.  Von"dem 


Abbildung  H.    Kntladcvorrirlitiing  den  Kisenwerktt  .Kraft". 


wenn  die  Brikcttierungskosten  innerhalb  der 
Spannung  zwischen  Feinerz  und  Stückem  liegen. 

Von  den  heute  bekannten  Erzbrikettierungs- 
verfahren  dürfte  da«  Verfahren  der  S  c  o  r  i  a  - 
Gesellschaft  in  Dortmund  wohl  das  einzige 
sein,  das  in  dieser  Hinsicht  für  die  Hnehofcn- 
industrie  allgemeinere  Bedeutung  beanspruchen 
kann.  Her  Fabrikationsgang  bei  der  Herstellung 
von  Erzbriketts  nach  dem  Scoriaverfahren  stellt 
sich  wie  folgt:  Gemäß  Abbildung  2  wird  das 
zu  brikettierende  Erz  in  Wagen  mittels  Aufzug 
gehoben,  auf  Qeleisen  in  den  Kreiselkipper  ge- 
schoben und  in  einen  Trichter,  der  zugleich  als 
Sammelraum  dient,  eingestürzt.  Die  als  liinde- 
mittel  verwendete  granulierte  Hochofenschlacke 
w  ird  ebenfalls  hochgehoben,  in  die  Löschtrommel 
gestürzt,  hier  mit  gespanntem  Wasserdampf  auf- 


unteren  Tische  wird  dann  dns  Material  ebenfalls 
mittels  Abstreicher  in  einen  Dampfmischer  geführt, 
hier  gründlich  gemischt  und  von  da  nus  in  einen 
dreifachen  Kollergang  getrieben,  woselbst  durch 
das  Kneten  eine  weitere  innige  Mischung  erzielt 
wird.  Mittels  Holztrichter  wird  dieses  Material 
nach  der  Presse  geführt  und  hier  brikettiert. 
Die  Briketts  werden  sodann  auf  Wagen  geladen 
und  auf  Geleisen  nach  den  Krhartungskesseln 
geschallt,  in  denen  sie  etwa  zehn  Stunden  lang 
der  Einwirkung  von  gespanntem  Wasserdampf 
ausgesetzt  werden.  Die  uns  dem  Kessel  heraus- 
gefahrenen Briketts  sind  vollkommen  fertig  und 
können  direkt  dem  Hochofen  zugeführt  werden. 
Die  bei  dem  Verfahren  benutzte  Dünkel- 
bergsche  Presse  erfordert  einen  Kraft  ver- 
brauch  von  h  D.S.    bei   einer    Leistung  von 
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20  000  Briketts  in  zehnstündiger  Schicht;  hei 
4  bis  6  kg- Briketts  also  f.  d.  Tag  80  bis  100  t. 
Vermöge  der  eigenartigen  Konstruktion  der 
Presse,  wobei  der  höchste  Druck  etwa  30  "  o 
der  Zeit  eines  I'rcßvorgangcs  stellen  bleibt,  ist 
es  möglich,  die  Briketts  sehr  fest  herzustellen, 
da  durch  diesen  Vorgang  die  eingeschlossene 
Luft  usw.  Zeit  gewinnt,  um  entweichen  zu  können. 

Die  Briketticrungskostcn  nach  dem  Scoria- 
vert'ahren  betragen  nach  Angaben  der  Gesell- 
schaft einschlielilich  Amortisation  und  Verzinsung 
des  Anlagekapitals  und  einer  angemessenen  Be- 
rücksichtigung des  Krneuerungsbestandes  für  die 
Tonne  1  Jt  bis  1,10  Jt  für  Briketts  aus  leichtem 
Gichtstaub,  wahrend  bei  Briketts  von  Erzen 
höheren  spezitischen  Gewichts  die  Kosten  noch 
entsprechend  heruntergehen.  Ich  habe  hier  einige 


Abbildung  4.     Kruppsche  Anlage  in  Rheinbaunen. 


Briketts,  welche  nach  dem  Scoriav  erfahren  her- 
gestellt sind,  und  zwar  solche:  1.  aus  Gollivara- 
erz ;  '2.  aus  Gichtstaub  mit  Purple-ore  vermischt; 
3.  aiis'iKicsnhhrnndcn  und  4.  aus  Gichtstaub. 
Die  Analysen  der  Briketts  stellen  sich  wie  folgt : 
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Das  Scoria-Brikettieningsverfahrcn  gewinnt 
um  so  mehr  an  Bedeutung,  als  durch  die  Bri- 
ket Mennig  feiner  KisriiiTzc  nicht  nur  die  von 
Jahr  zu  Jahr  schwieriger  werdende  Krzver- 
sorgung  der  deutschen  llochofenindustrie  wesent- 
lich erleichtert  wird,  sondern  auch  dadurch,  daß 
zahlreiche  Erzvorkommen,  welche  infolge  schäd- 
licher Beimengungen  oder  zu  geringen  Eisen- 
gehalts bisher  nicht  Abbauwürdig  wan  n,  nun- 
mehr nach  maguetischer  Aufbereitung  usw.  und 


darauf  folgender  Brikettierung  im  Hochofen  Ver- 
wertung Inden  können.  Es  sei  in  dieser  Hinsicht 
nur  an  zinkhaltige  Spate  und  Kiesabbrande  sowie 
a*  die  ausgedehnten  aber  armen  Eisenerzvor- 
kommen Hannovers,  des  Harzes  und  Thüringens 
erinnert. 

Für  Oberschlesien  besitzt  im  besondern  noch 
das  Brikettiei'ungsverfahren  von  Kleist  Interesse  ; 
es  wird  Ihnen  darüber  spater  noch  speziell  be- 
richtet werden.* 

Nur  möchte  ich  im  Anschluß  hieran  noch 
dasGichtstaub  verwertungsverfahren  der  Ge  werk- 
schaft Deutscher  Kaiser  erwähnen.  Der 
Gichtstaub  wird  dort  seit  1903  mit  feingemahlener 
Kohle  gemischt,  die  Mischung  gestampft  und 
sodann  verkokt.  Der  dortige  Gichtstaub  hat 
folgende  chemische  Zusammensetzung: 

Kic-i'Ut'iure     .  11,41 

Tonerde  .  .  .  6,8« 

Kiften   ....  37,51 

Mangan   ...  2,1« 

l'hoitpbor    .  .  o,7M 

Kalk    ....  7,94 

Magnesia    .  .  2,02 

Hlühverluxt     .  14,8« 

Kupfer    .  .  .  0,028 

Blei   0,0« 

Schwefel  .  .  .  i>,2«7 
Zink.  . 

Arsen  ....  spurm 
Alkalien  .  .  .  k,-.i 

Auf  Grund  der  gut 
ausgefallenen  Ver- 
suche im  kleinen 
baute  man  1  i)0">  eine 
große  Anlage,  die 
sämtlichen  Koks  mit 
Gichtstaub  vermi- 
schen sollte.  Dabei 
stellte  sich  heraus, 
daß  1.  ein  Verlusl  an  Ammoniak  und  Benzol 
eintrat,  weil  die  Koksöfen  weniger  warm  gingen, 
und  2.  wurde  der  Koks  so  großstückig,  daß  im 
Hochofen  die  feinen  Erze  vorrollten  und  so 
Betriebsschwierigkeiten  entstanden.  Die  Ursache 
dieser  Nachteile  liegt  zum  Teil  in  der  Qualität 
der  dortigen  Kohle;  wenn  gasreichere  Kohle 
benutzt  wird  stat  t  der  dortigen  Fettkohle,  werden 
die  Oefen  heißer  gehen  und  die  Koksblöcke  kleiner 
werden.  Man  beabsichtigt,  in  diesem  Sinne  auch 
dort  jetzt  zu  arbeiten.  Das  Gichtstaubverfahren 
ist  je  nach  der  Kohle  und  der  Analyse  des  Gicht- 
stauben ein  anderes  und  muß  für  jeden  einzelnen 
Fall  besonders  ausprobiert  werden.  Sollte  es  bei 
oberschlci*cher  Kohle  sich  bewahren  und  der 
Koks  fester  werden,  so  wäre  dies  von  welt- 
tragender Bedeutung  für  die  Höhe  und  Leistungs- 
fähigkeit der  Hochöfen. 


*  Oebeimrat  Dr.  Wedding:  .Die  Brikettiereag 
der  Stamme  und  die  Prüfung  der  Er/.ziegel*.  „Stahl 
und  Kisen"  190«  Xr.  1  S.  «. 
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Wie  die  Erzversorgung  der  Hochöfen  auf 
dreierlei  Weise  erfolgt,  entweder  zu  Schiff,  oder 
per  Eisenbahn  oder  endlich  direkt  von  in  der 
Nahe  der  Hochöfen  gelegenen  Gruben,  so  sind  auch 
die  Verlade-  und  Transport  Vorrich- 
tungen für  die  Erze  verschiedener  Art.  Für 
unsere  am  Wasser  gelegenen  Hüttenwerke  sind, 
da  die  Schifte  stets  direkt  am  Ufer  anlegen 
können  und  kei  ne  weiten  Entfernungen  zu  be- 
fahren sind,  die  Huntschen  Verlad  ehr  iicken  be- 
vorzugt. Bei  ihnen  fahrt  entweder  der  Greifer 
stets  den  ganzen  Weg  vom  Schiff  bis  zur  Aus- 
ladestelle, oder  er  hebt,  das  Erz  nur  hoch  und 


eine  Winde  mit  zwei  Trommeln  in  Gebrauch  hat,  wo- 
durch es  ermöglicht  wird,  die  Last  an  jeder  be- 
liebigen Stelle  der  Fahrbahn  der  Laufkatze  aufzu- 
nehmen und  in  jeder  beliebigen  Höhe  zu  verfahren. 
Es  kann  daher  das  Erz  sowohl  aus  dem  Schiff  auf- 
genommen und  unmittelbar  auf  den  Lagerplatz 
oder  in  die  am  hinteren  Ende  angeordneten  Füll- 
rümpfe entladen  werden,  als  auch  vom  Platz  auf- 
genommen und  in  die  FUllrüinpfe  geladen  werden. 
Hei  dieser  Konstruktion  ist  es  erforderlich,  mit 
großer  Geschwindigkeit  die  Katze  zu  verfahren. 

Die  Brücken  in  Kbeinhausen  sind  konstruiert 
für  eine  Bruttolast  von  6  t  um  bei  geeigneten 


Abbildung  .V    Verladovorrichtung  de»  Schslker  drüben-  und  Hfittenverein». 


fahrt  über  einen  Füllrumpf,  welcher  das  Erz 
dann  in  einen  Förderkübel  entleert,  durch  den 
es  mit  einer  Laufkatze  auf  automatischer  Bahn 
über  die  Lagerplätze  verteilt  wird. 

Die  Entladevorrichtung  des  Eisenwerks 
Krnft  (Abb.  8)  ist  Ihnen  aus  früherem  Vortrage 
bekannt ;  es  sind  dort  jetzt  fünf  fahrbare  Elevatoren 
mit  automatischen  Bahnen  im  Betrieb.  Vier 
Elevatoren  haben  drehbaren  und  der  fünfte  auf- 
klappbaren Ausleger:  letztere  Einrichtung  er- 
leichtert bei  Seeschiffen  das  Entfernen  des  Aus- 
legers aus  der  Takelage  der  Schifte.  Die  An- 
lage in  Kratzwiek  dient  nur  zum  Futladen  der 
Sebiffe  auf  einen  Lagerplatz,  wahrend  die  Ent- 
nahme vom  Lagerplatz  in  der  üblichen  Weise 
durch  kleine  Wagen  erfolgt. 

Allgemeiner  verwendbar  ist  die  Kruppsche 
Anlage  in  Rheinhausen,  (Abb. 4),  da  man  hier 


Erzen  auch  mit  schweren  Greifern  die  Entladung 
bewirken  zu  können.  Diese  Last  wird  mit 
1,3  bis  1,5  m  Geschwindigkeit  in  der  Sekunde 
gehoben  und  mit  4  bis  5  m  auf  dem  Ausleger 
verfahren.  Man  kann  in  der  Stunde  beim  Aus- 
laden aus  den  Schiften  und  beim  Trausportieren 
bis  in  den  hinteren  Füllrumpf,  also  bei  größter 
Fahrtlange  einschließlich  des  Aufenthaltes  'der 
Kübel  etwa  35  Hübe  ausführen.  Die  Winde 
wird  angetrieben  durch  zwei  Flektromotoren 
von  je  70  I\S.  I  m  die  große  Leistung  zu 
erreichen,  wird  eine  feststehende  Winde  benutzt, 
da  man  bei  dieser  in  der  Lage  ist,  die  großen 
Anfangsbeschleunigungen  und  das  schnelle  Stocken 
zu  bewirken,  indem  man  mit  diesen  feststehenden 
Winden  kraftig  wirkende  Bremsen  verbindet. 
Bei  fahrbaren  Winden  ist  man  bei  der  Anfangs- 
heschlcunigung    und    Endverzögcruug    auf  die 
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Reibung  zwischen  den  Laufradern  und  den 
Fahrschicuen  angewiesen. 

Die  Winden  in  Rheinhausen  sind  mit  einem 
Teufenzeiger  versehen,  welcher  sowohl  die  Höhen- 


lage der  Last,  als  auch  die  Stellung  der  Lauf- 
katze auf  der  Fahrbahn  jederzeit  anzeigt,  und 
welcher  au  h  durch  elektrische  Steuerapparatc 
die  l'rn.sehaltung  der  Winden  für  den  rebergang 


aus  der  senkrechten  in  die  wagerechte  Bewegung 
und  umgekehrt  vollständig  selbsttätig  bewirkt, 
so  daß  der  Maschinist  nur  den  Kontroller  seines 
Hubmotors  anzulassen  und  wieder  abzustellen 
und  eventuell  beim  l'ebergang  aus  der  einen 
Bewegung  in  die  andere  die  Geschwindigkeit 
etwas  zu  mildern  hat;  alles  andere  erfolgt  voll- 
kommen automatisch.  Hierdurch  wird  nicht  nur 
die  Sicherheit  der  Förderung  erhöht,  sondern 
durch  die  Ver  iufachung  der  Arbeit  des  Maschinisten 
auch  die.  dauernde  Leistungsfähigkeit  vergrößert. 

Beim  Entladen  aus  Rheinschifl'en  und  bei 
Erzen,  welche  eingeschaufelt  werden  müssen, 
kommt  es  darauf  an,  möglichst  viele  Arbeiter  zu 
verwenden,  um  die  Leistungsfähigkeit  der  Brücke 
auszunutzen.  Es  ist  daher  erforderlich,  die 
Arbeiter  auf  mehrere  Schifl'sabteilungen  zu  ver- 
teilen. Zu  diesem  Zweck  ist  die  Brücke  so  an- 
geordnet, daß  der  Brückenträger  drehbar  auf 
den  Stützen  gelagert  ist  und  die  vordere  Pendel- 
stütze hin  und  her  fahren  kann,  wahrend  die 
hintere  Stütze  feststeht,  so  daß  in  dieser  Weise 
einmal  ein  Kübel  aus  der  eiuen  Schiffsabteilung, 
das  andere  Mal  aus  der  andern  aufgenommen 
werden  kann,  und  man  so  mit  5  bis  t;  Kübeln 
zu  gleicher  Zeit  zu  arbeiten  vermair.  Durch 
die  drehbare  Auflagerung  des  Brückenträgers 
wird  auch  erreicht,  daß  keine  unkontrollierbaren 
Spannungen  in  dem  Gerüst  entstehen  können, 
wenn  beim  Fortbewegen  desselben  der  eine  Motor 
vorübergehend  in  der  einen  Stütze  etwas  schneller 
laufen  sollt*,  als  der  Motor  in  der  andern  Stütze. 

Die  Anlage  für  den  Schalker  Gruben-  und 
Hütten  verein  (Abbildung  5)  gleicht  der  An- 
lage in  Krafthütte  und  ihre  Arbeitsweise  ist 
daher  bekannt.  Nur  ist  in  diesem  Falle  der 
Ausleger  des  Elevators  maschinell  drehbar,  auch 
zu  dem  Zweck,  um  verschiedene  Arbeitergruppen 
in  verschiedenen  Schiffsabteilnngen  gleichzeitig 
zu  beschäftigen  und  so  die  Leistungsfähigkeit 
d>s  Elevators  voll  auszunutzen.  Diese  Eleva- 
toren arbeiten  mit  Dampf. 

Es  sind,  wie  aus  der  Abbildung  ersichtlich, 
zwei  vordere  Brückcngerüste  mit  Elevatoren 
verwendet    und    ein    hinteres  Brüekengerüst. 

welches  nur  als  automatis  he  Bahn  dient. 
Die  beiden  vorderen  Gerüste  sind  ma- 
schinell verfahrbar,  wahrend  das  hintere 
Brückengerüst  von  Hand  verschiebbar 
ist  und  sieh  hinter  eine  der  beiden  vor- 
deren Brücken  stellt.  Die  Laufbahn 
der  automatischen  W  agen  geht  bei  ab- 
genommenem Mitnehmerjoch  der  vor- 
deren Bahn  ohne  Entladung  auf  die 
hintere  Bahn,  welche  für  sich  als  auto- 
matische Bahn  arbeitet,  so  daß  in  dieser 
Weise  der  den  örtlichen  Verhältnissen  angepaßte 
Lagerplatz  voll  ausgenutzt  werden  kann. 

Bei  der  in  Abbildung  6  veranschaulichten 
Entladevorrichtung    von    Speyerer    «V  Mutb 
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wird  das  Erz  ebenfalls  durch  Selbstgreifer  aus 
dorn  .Schiffsrümpfen  hervorgeholt  und  nach  oben 
gehoben;  da  die  Leerfahrteinrichtung  aber  un- 
abhängig von  der  Aufzugswinde  arbeitet,  kann 
der  Maschini.it  während  des  Hochziehens  schon 
die  Laufkatze  mit  dem  angehängten  Greifer 
nach  innen  fahren  lassen,  so  daß  in  dem  Momente, 
in  welchem  die  erforderliche  Hubhöhe  erreicht 
ist,  auch  der  Greifer  schon  über  dem  Füllrumjif 
steht  uud  hier  durch  Gegenfahren  an  eine  Aus- 
lösvorrichtung sich  seines  Inhalts  entledigt.  Der 
Weg  des  Greifers  wird  also  soviel  als  möglich 
verkürzt  und  dadurch  ein  schnelles  Arbeiten 
und  eine  hohe  Leistung  bei  geringerer  Betriebs- 
kraft erzielt.  Den  leeren  Greifer  kann  der 
Maschinist  beim  Herablassen  an  jeder  beliebigen 
Stelle  des  Schift'es  absetzen,  weil  die  Laufkatze 
beim  Loslassen  ihres  Steuerhebels  sofort  auf 
der  Laufbahn  stehen  bleibt,  so  daß  also  der 
Greifer  nicht  durch  Arbeiter  jedesmal  an  eine 
andere  Stelle  geschwenkt  werden  muß,  um  wieder 
voll  greifen  zu  können. 

Aus  dem  Küllrumpf  werden  die  Erze  einer 
automatischen  Waage  zugeführt,  welche  nach 
erfolgter  solbstregistrierendor  Abwägung  die- 
selben in  einen  zweiten  darunterliegenden  Füll- 
rümpf  entleert,  aus  welchem  das  Material  sodann 
gleichmäßig  einem  Gurtförderer  zufließt.  Der 
Gurtförderer  bringt  das  Erz  auf  der  über  dem 
Lagerplatz  frei  ausragenden  Brücke  entlang 
und  entladet  es  an  jeder  gewünschten  Stelle 
durch  eine  Abwurfvorrichtung,  welche  aus  zwei 
ühereinanderstehenden,  walzenförmigen  Rollen 
besteht,  über  die  sich  der  Gurt  windet,  dabei 
die  Linie  eines  großen  lateinischen  S  beschreibend ; 
bei  der  Biegung  um  die  obere  Rolle  wirft  der 
Gurt  seine  Ladung  in  eine  seitlich  angebrachte 
.Schüttrinne.  Die  Abwurfvorrichtung  kann  so 
eingerichtet  werden,  daß  sie  durch  den  in  Be- 
wegung befindlichen  Gurtförderer  selbsttätig  auf 
der  Brücke  hin  und  her  gefahren  und  somit  das 
zu  entladende  Erz  gleichmäßig  auf  dem  Lager- 
platz verteilt  wird.  Der  verhältnismäßig  leichte 
Kördergurt  bedingt  eine  sehr  leichte  Trag- 
konstruktion,  zumal  durch  die  Geschwindigkeit 
des  Gurtes  die  Belastung  der  Brücke  f.  d.  Längen- 
einheit minimal  ist.  Infolgedessen  ist  auch  die 
in  der  Abbildung  dargestellte  Ausführung  einer 
freien  Aufhängung  ohne  zweite  l'nterstützung 
möglich,  wahrend  für  Brückeiilängcn  bis  zu 
100  m  eine  zweite  Unterstützung  der  Brücke 
nötig  wird. 

Im  Vergleich  zu  den  am  Wasser  gelegenen 
Hochofenwerken  befinden  sich  die  auf  den  Eisen- 
bahnerzverkehr angewiesenen  Hochöfen  in  einer 
schwierigeren  Lage  hinsichtlich  der  Krzentladung. 
Zwar  sind  auf  manchen  Hütten  Selhstentlader 
in  Benutzung,  aber  für  den  allgemeinen  Verkehr 
haben  diese  Selbstentlader  trotz  der  hohen  Erspar- 
nis au  Entladungskosten  und  der  großen  Trans- 
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portlcistung  bisher  keine 
Verwendung  finden  können, 
l'ml  da  auch  wohl  kaum 
Aussieht  vorhanden  ist,  daß 
die  Staatscisenbnhnverwal- 
tung  hierin  sich  zu  einer 
Aenderung  entschließen 
wird,  und  da  anderseits  mit 
der  Ausdehnung  der  Werke 
die  Erzentladung  eine  immer 
größere  Bedeutung  erlangt, 
so  widmen  sich  heute  die 
größeren  Hütten  mehr  und 
mehr  der  Frage  der  selbst- 
tätigen Waggonkipper. 

Auf  Abbildung  7  sehen 
Sie  einen  solchen  selbst- 
tätigen Wagenkipper  kom- 
biniert mit  elektrischem 
Aufzug  für  ein  westdeut- 
sches Hüttenwerk,  der  den 
Zweck  hat,  das  Erz  aus  ge- 
wöhnlichen Eisenbahn  Wag- 
gons in  einen  erhöht  über 
dem  Geleise  angeordneten 
Fiillrumpf  zu  verladen,  aus 
dem  es  dann  mittels  seitlich 
angebrachter  Rutschen  in 
eigene  Selbstentlader  zum 
Weitertransport  abgezogen 
wird.  Der  Waggonkipper 
ist  in  das  mittlere  der  drei 
Geleise  eingebaut  und  un- 
mittelbar daran  schließt  sich 
ein  elektrisch  betriebener 
Aufzug  an.  Das  Erz  wird 
aus  dem  Eisenbahnwaggon 
in  einen  Kübelwagen  ge- 
kippt, der  es  auf  der  ge- 
neigten Fahrbahn  des  Auf- 
zuges sodann  über  den  Fiill- 
rumpf hebt  und  in  diesen 
abstürzt.  Die  Drehachsen 
des  Kippers  sind  derart  an- 
geordnet, daß  die  Plattform 
mit  dem  zu  entladenden 
Waggon  erst  nach  dem  Auf- 
fahren des  Kübelwagens  aus 
der  horizontalen  in  die  ge- 
neigte, in  der  Altbildung 
punktierte  Schräglage  ge- 
bracht wird.  Beim  Auf- 
ziehen des  beladenen  Kübel- 
wagens mittels  der  am  Ende 
der  Aufziigbahn  angeordne- 
ten Seilwinde  nimmt  die  ent- 
lastete Plattform  wieder  ihre 
horizontale  Lage  ein,  in 
welcher  sie  alsbald  selbst- 
tätig verriegelt  wird;  das 
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Durchfahren  geleerter  Waggons  geschieht  also 
betriebssicher  und  unabhängig  von  der  Zuver- 
lässigkeit der  Arbeiter.  Zur  Bedienung  des 
Aufzugs  bleibt  ein  Mann  erforderlieh,  der  in 
dem  Häuschen  seitlich  vom  Füllrumpf  seineu 
Stand  hat  und  in  der  Stunde  zwölf  Waggons 
entleeren  kann,  eine  Leistung,  die  durch  den 
('instand  ermöglicht  wird,  daß  ein  geleerter 
Wagen  schon  durch  einen  beladeueu  ersetzt 
werden  kann,  wenn  der  Kübelwagen  sich  etwa  in 
halber  Höhe  auf  der  schrägen  Aufzugbahn  befindet. 

In  der  zweiten  Wagenkipper  -  Konstruktion 
(Abbildung  8),  bei   der  die  Fahrbahn   für  den 


Kübelwagen  steiler  augeordnet  ist  und  der  Füll- 
rumpf  nur  nach  einer  Seite  hin  entleert,  fahrt 
der  Kübelwagen  nicht  auf  die  Kipperplattfonu 
auf,  sondern  drückt  den  vorderen  um  denselben 
Aufhflngepunkt  ilrehbareu  Teil  mitsamt  dem 
Geleise  abwärts  und  dreht  erst  dann,  wenn  er 
in  die  richtige  Lage  zu  dem  Eisenbahnwagen 
gekommen  ist,  das  ganze  System  um  -tf»0.  Das 
herausfallende  Erz  wird  durch  eine  vorn  auf 
der  Plattform  angebrachte  Schurre  geführt 
und  in  den  Kübel  entleert,  der  10  cbm  Inhalt 
besitzt  entsprechend  einer  Aufnahmefähigkeit 
von  über  20  t  Erz.  (Fortsetzung  folgt.) 


Fortschritte  im  Räderziehpressenbau. 

Von  Ingenieur  Karl  Musiol  in  Warschau.  ,s.chjrock  r«bot.-n.i 


I.  Mangel  der  Exzenterziehpressen  mit 
bewegtem   Tisch   und  Mittel   zu  deren 
Beseitigung. 

l-^ekanntermaßen  sind  die  wegen  ihrer  Vorzüge, 
wie  schnelle  Blcchhaltcrdruckregulierung, 
sichere  Stempelbcfestigung.  lange  Ziehpausen- 
dauer  und  große  Standfestigkeit,  beliebt  ge- 
wordenen Exzenterziehpressen  mit  Milngeln  be- 
haftet, die  teilweise  in  der  Hauart  selber,  teil- 
weise in  unsachgemäßer  Ausführung  mancher 
Mechanismen  liegen.  Mangel  der  ersten  Art. 
wie  großes  Gewicht  des  allzu  langen  Stempel- 
kreuzkopfes, unerwünschte,  durch  Aufnahme  des 
Blechhalterdruckes  bedingte  Reibungsarbeit  und 
Verschleiß  der  Hauptkurbelwelle  sowie  großer, 
durch  angeführte  und  andere  Reibungsverluste 
hervorgerufener  Kraft  verbrauch,  lassen  sich  als 
der  Ziehpressentype  angeborene  Fehler  nicht  be- 
seitigen; dagegen  jene  der  zweiten  Gattung,  die 
nur  dank  der  Fnachtsamkeit  der  Konstrukteure 
bei  neuen  Maschinen  bestandig  wiederholt  werden, 
können  bei  alten  Maschinen  zum  Teil,  bei  neuen 
fast  vollkommen  abgeschafft  werden. 

Beim  Betriebe  der  Exzenterziehpressen  und 
besonders  jener  alteren  Datums  mit  Hartguß- 
exzentern und  ttußeisenrollen  ohne  zwanglautige 
Tischsenkung  treten  über  kurz  oder  lang  l'ebel- 
stande  des  Tisehhangenblcihens  und  großer,  stets 
zunehmender  Handfaltenbildiing  auf.  Nähere 
kritische  Betrachtung  des  Arbejtsganges  solcher 
Maschinen  führt  zu  der  Feberzeugung,  daß  dies«« 
l'ebelstande  durch  de»  unerwartet  schnellen  Ver- 
schleiß der  Gußcisenrollen  sowie  ihrer  Zapfen 
hervorgerufen  werden.  Dies»«  beiden  Teile  unter- 
liegen nämlich  infolge  der  auf  ihnen  ruhenden 
in  manchen  Fallen  sehr  bedeutenden  Rlech- 
halterbelastung  einer  äußerst  großen  Druck- 
beanspruchung  und  Reibungsarbeit.  welch  ersten- 
bei   regelrechter   Konstruktion   in  dem  Rolh-n- 


material  bloß  eine  federnde  Zusammendrückung 
hervorrufen  soll;  anfangs  findet  auch  solche  statt, 
nach  gewisser  Zeit  jedoch  infolge  l'eberanstren- 
gung  des  Materials  sinkt  sie  auf  Null,  um  nach 
und  nach  dem  Körnigwerden  und  Abbröckeln  des 
Rollenumfangcs  Fiatz  zu  machen,  wodurch  nicht 
nur  die  Rollen  allein  einem  zu  frühen  Fnter- 
gange  entgegengehen,  sondern  auch  die  Hart- 
gußexzenter durch  das  aus  Gußeisenkörnern  ent- 
stehende Schleifpulver  angegriffen  werden.  Neben 
den  Rollen  leiden  auch  den  n  Gabelzapfen,  die 
stets  auf  der  oberen  Seite  der  ganzen  Lange 
nach  ausgelaufen  sind.  Kommt  nun  der  Zeit- 
punkt, daß  die  Hartgußexzenter  trotz  ihrer 
großen  Widerstandsfähigkeit  an  der  Lauffläche 
abgeschabt  und  wegen  ihrer  ungleichen  Abnutzung 
unrund  werden,  daß  ferner  die  Tischfüliruugen 
unter  Einfluß  seitlicher,  infolge  obiger  Abnutzung 
entstehender  Drücke  sich  ausarbeiten  und  locker 
werden ,  alsdann  ist  sowohl  ein  Hangenbleiben 
des  windschief  auf  und  ab  gehenden  Tisches  als 
auch  eine  bei  jedem  Hub  wechselnde  Rand- 
faltenbildung  unausbleiblich.  Dem  Hängenbleiben 
bezw.  Stürzen  des  Tisches  kann  bei  alteren 
Fressen  mit  mehr  oder  weniger  großer  Schwierig- 
keit abgeholfen  werden,  indem  man  die  Zahn- 
rader der  Hauptkurbelwelle  von  der  dem  Stander 
zugekehrten  Seite  mit  Führungsleisten  versieht, 
von  denen  jede  auf  einer  seitlich  am  Tisch  be- 
festigten Keihungsrolle.  derart  gleitet,  daß  der 
Tisch  nicht  mehr  selbsttätig  infolge  seines  Ge- 
wichtes nach  abwärts  sinkt,  sondern  zwang- 
lautig  die  Abwärtsbewegung  ausführen  muß. 
Derartige,  sehr  zweckmäßige  Vorrichtung  be- 
sitzen unter  anderen  alle  neuen  Ziehpressen 
Schulers;  ein  Hangenbleiben  bezw.  Stürzen  des 
Tisches  ist  bei  denselben  vollkommen  aus- 
geschlossen. Etwas  schwieriger  gestaltet  sich 
die  Aufgabe,  die  l'rsacbe  des  allzu  raschen  Ruine* 
des     Exzenterrollenmechanismus     ausfindig  zu 
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tna  hen.  Von  konstruktivem  Standpunkte  aus 
betrachtet,  kann  der  Fehler  entweder  in  der  An- 
wendung nicht  entsprechenden  Materials  oder 
aber  auch  nicht  entsprechender  Bemessung  der 
Maschinenteile  liegen.  Erste  Annahme  würde 
zutreffen,  wenn  bei  bestehenden  Maßen  die  Größe 
der  Anstrengung,  welche  das  Material  in  dem 
Augenblicke  der  größten  Belastung  erleidet,  die 
Grenzen  der  zulassigen  Druckspannung  für  Guß- 
eisen überschreitet.  Um  auf  diese  Frage  eine 
entscheidende  Antwort  zu  erhalten,  stellte  der 
Verfasser  ein  n  doppelten  Versuch  an,  dessen 
Ergebnis  mit  den  auf  rechnerischem  Wege  er- 
haltenen Resultaten  in  zufriedenstellendem  Ein- 
klänge steht  und  hier  in  Kürze  angeführt  wer- 
den mag. 

Auf  zwei  dem  System  und  der  Größe  nach 
gleichen  Ziehpressen  (Modell  TA  von  Schuler». 


Rollrn  au* 

HrnrnnuDK  und  Zrkhcn 

OuAelaFO 
mit 

■agtMMMai 
•llhlemra 

mit  Mnnlng- 
buchaen  auf 
unt/f  hlrlftrn 
•IShlrrnro 

I 

* 

3 

« 

Rollendiirelimeaser  .  .  . 
Exzenterdurrnineimpr  .  . 

d 
\ 

H57 
870 

H59.»; 
881 

Zapfe  ndurchrnftowr  .  .  . 
Rollcnbahnbrette  .... 
Rollenzapfenlänge    .  .  . 

B 

c 

70 
126 
135 

70 

122 
131 

licht,  ergab  sich  in  beiden  Fallen  eine  meßbare. 

wenn  auch  sehr  geringe  Senkung  des  Stahlstiftes, 

welche  bei  der  Gnßeisenrollc  X  =0,1  mm  und 

c 

bei  der  Stahlgußrolle  >.  =  O.Ob.')  mm  betrug. 

Diese  in  der  Festigkeitslehre  breit  begründete 
Erscheinung  beweist,  daß  die  neben  dem  Stifte 
ursprünglich  gleich  hoch  gelagerten  Körperteil- 
chen unter  der  Einwirkung  des  Blechhalterdruckes 
mit  dem  Stifte  gemeinschaftlich  sich  senkten 


Abbildung  1. 


Abbildung  2. 


deren  eine  mit  neuen  gußeisernen,  die  andere 
aber  mit  neuen  Stahlgußrollen  armiert  war, 
wurde,  wie  Abbildung  1  zeigt,  vor  dem  Ver- 
suche in  der  Laufbahn  je  einer  Rolle  ein  Loch 
vom  Durchmesser  d1  =  8  mm  und  Tiefe  t  =  6  mm 
gebohrt,  darin  ein  von  der  Lochtiefe  etwas  kürzerer 
Stahlstift  genau  eingepaßt  und  an  der  Außen- 
seite mit  der  Rollenbahn  ausgeglichen.  Nach 
Aufnahme  aller  nötigen  Maße  der  beiden  Rollen 
(siehe  folgende  Tabelle)  gelangten  Scheiben  glei- 
cher Dimensionen  und  gleichen  Materials  von  un- 
gefähr bekannter  Bruchfestigkeit  auf  vollkommen 
gleichbemessenen  und  polierten  Ziehwerkzeugen 
derart  zum  Ziehen,  daß  die  mit  dem  Stifte  ver- 
sehene Stelle  der  Rollenbahn  wahrend  der  ersten 
Phase  der  Ziehperiode  mit  der  Exzenterbahn  in 
Berührung  kommen  mußte,  d.  h.  der  größten 
Belastung  ausgesetzt  wurde.  Wie  Abbilduug  2 
in  übertrieben  vergrößertem  Maßstabe  verninn- 


nach  der  Entfaltung  jedoch  infolge  ihres  Elastizi- 
tatsvermögens  in  die  ursprüngliche  Lage  zum 
Teil  wieder  zurückkelirten.  Die  Größe  der  Sen- 
kung des  Stahlstittes  entspricht  daher  der  federn- 
den Zusammendrückung  des  betreffenden  Rollen- 
materials, und  die  gerade  herrschende,  um  das 
Eigengewicht  der  bewegten  Teile  vermehrte 
Blechhalterbelastung  dividiert  durch  die  bei  der 
Zusammendrückung  der  Bahnen  sich  bildende  Be- 
rührungsfläche, ergibt  den  spezifischen  Flächen- 
druck,  d.  h.  den  Druck  für  die  Flächeneinheit, 
welchem  das  gegebene  Material  ausgesetzt  war. 
Sobald  dieser  Druck  die  zulässige  Anstrengung 
gegenüber  dem  Druck  des  fraglichen  Materials 
überschreitet,  ist  schon  der  Beweis  erbracht,  daß 
dasselbe  für  diesen  Zweck  nicht  anwendbar  ist. 
Die  Berührungsfläche  F,  ein  Rechteck  von  der 
Rollenbahnbreite  B  und  der  Sehnenlänge  1,  laßt 
sieh   «siehe  Abbildung  3i    aus  dttr  beobachteten 
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Zusammendrückung  i.  mit  Hilfe  folgender  Glei- 
chungen bestimmen : 


A       2      2  2 


I  =  il  »in 


■  (1. 
.  (2. 


CO»     /-  — 

2 


V       d ■■)=■  V  ä-d- 


I      d  .  2 


Vi-S-«V*«-» 


d  d1 

und  F  =  B  X  1  


Nach  Einsetzung  der  in  vorangehender  Ta- 
belle eingetragenen  Grüßen  ergibt  sich: 


Kür 
du  Material 

Die  Sehnenlänge 
l-SVOÜd-X) 

Die  Reruhrung»- 
ttache 

F  =  B  X  i 

Stahlguß   .  . 

11,94 
9,67 

1004,44 
1179,74 

Die  Grölie  der  Belastung  besteht  aus  dem 
Gewichte  der  bewegten  Teile  und  zwar  dem  Ge- 
wichte Gi  der  Rollen  und  G»  dem  Gewichte  des 


Abbildung  3. 

Tisches  und  der  Matrize  sowie  der  Blechhalter- 
belastung L.  Die  beiden  ersten  Werte  wurden 
unmittelbar  durch  Wiegen  gefunden  und  betragen 
für  beide  Fälle: 

üi  =  608  kg 
Q»  =  264  kg 

Die  Blechhalterbelastung  L  ist  in  Rücksicht 
auf  die  gleichen  Ziehwerkzeuge,  Blechscheiben, 
Eintauchflüssigkeit  sowie  Ziehtiefe  und  Zieh- 
geschwindigkeit in  beiden  Fallen  gleich  und  wird 
unter  Zugrundelegung  der  in  des  Verfassers  Ab- 
handlung „Das  Ziehen  auf  Ziehpressen  in  Theorie 
und  Praxis**  aufgestellten  Formeln  folgender- 


angenahert,  jedoch  praktisch  hinreichend 
genau  ermittelt: 


•2 


"(II*  -  (U)  |»|*  =  W  dj  5»*  ('». 

worin  S<  die  Spannung  des  lilcchmntcrials  an 
der  Streckgrenze  mit  ungefähr  O.liH  der  Bruch- 
festigkeit Sb  eingesetzt  wird: 

S.  =  0,6»  Sb  =  068  X  2»  =  19  kg'qmm  (C. 

Werden   gemäß   Abbildung  4   in   die   aus  der 
Formel  .*>  abgeleitete  Gleichung 
2d, 


P|l  = 


D    -  «1 


7*6*. 


folgende  aus  der  Messung  sieb  ergebende  Werte: 


Blechgcheibendurchiuesoer 
Innerer  OefäBdurchnicgser 
KlerhsMrke  


1>  =  600  nun 
d  =  423  , 


 5  =  0,50  „ 

d.  =  437  . 
d,  =  d  -  ,1  =  dl  =  422,s  . 

eingeführt,  so  folgt 
o  v  4i><»  Ä 

VP  =  an^"7^    °*  X  «»-O.M78I  .  .  (8. 
BUU    -  -  4o i 

Für  diesen  spezitischen  Rcibungswiderstanii 
errechnet  sich  der  spezifische  Flachendruck  aus 
der  Formel: 

—  Pi*_+  °>01875      0,04731  +  0,01875 
P_      0,4175  0.4175 

'  0^5i  =  ü',58-k^'"m-  • 


(9. 


Da  die  belastete  Ringflache 

r'r  =  *  (D*-  d'.  I  =  *  (000*  -  437*)  =  ISS!?»«  (10. 

zahlt,  so  wird  die  Bleehbalterbelastung  nach  der 
Gleichung 

L  =  Fr  p  =  132  "56  X  <M5H2  =  21  002  kg  .  .  .  (11. 
betragen.  Die  gesamte  Belastung  ist  auf  diese 
Weise  vollkommen  bestimmt  und  beziffert  sieb 
für  eine  Rolle  auf 

P  =  OH- «,+  1^608  +  264  +  2.  002^  „„„^  ,If< 
—  8 

Dem  früher  Gesagten  zufolge  ergibt  sieh  der 
spezitische  FlAchendruck  ans  der  Division  von : 

^   F  „ 


und  betragt  für 

die  Oußeiaenrollo  Kt 


10937 


,13. 


7,27  kg/qmm 


Stahlgoßrolle  K. 


1504,44 
10937 

MT9  74  =  9,27  kg/qmn. 

Da  nach  Bach*  bei  einer  von  Null  bis  zu 
einem  größten  Werte  stetig  wachsenden  und 
wieder  auf  Null  zurücksinkenden  Belastung  von 
sehr  großer  Wechselzahl  die  zulässige  Druck- 
austrengung  für  Gußeisen  mit     kg/qmm,  Stabl- 


•  „Dingler.  Polytecüu.  Journal"  1900.  Nr.  27.  28. 


•  Bach:  „Matti-hineiielrim<iitt -  I,  Seit«-  41 


Digitized  by  Google 


Fortschritts  im  Kihierziehprrtsfnbau. 


jruß  mit  !)  kn  fjnini  höchstens  zu  wählen  ist.  so 
ergibt  sich  hei  obigen  Verhältnissen  die  gefun- 
dene Anstrengung  für 

7,27  —  « 

«uttfim-n  um      -77-   -  X  100  =s  21,1«  «0, 
9,27  -  9 

Ktaliljfuli  um    -    y        ;<  1(H)  =  H"0  grolicr 

als  die  zulässige  Drurkanstreiifrung.  WVnn  man 
den  Umstand  beachtet,  daß  beim  Ziehen  stärkerer 
Rieche  als  i)  =.  0.5  min  diese  Zahlen  noch  un- 
trünstijrer  sich  gestalten,  so  erkennt  man  ohne 
weiteres,  dali  die  Anwendung  von  (Jußciscnrollc  n 
als  unzulässig  anerkannt  werden  muH;  nur  guter, 
dichter  Stahlguß  oder  noch  hesser  gering- 
wertiger, etwas  gehärteter  Stahl  können  hier 
gute  Dienste  leisten,   insofern  die  Dimensionen 


Abbildung  4. 

der  Rolle,  also  ihr  Durchmesser  und  Hahnbreite, 
genügend  irroll  sind. 

Angesichts  der  Wichtigkeit  dieses  Gegen- 
standes möge  hier  die  Art  angegeben  werden, 
in  welcher  man  bei  Berechnung  dieser  beiden 
(irölien  vorzugehen  hat.  Die  oben  beschriebene 
Belastung  ruft,  wie  Abbildung  4  veranschaulicht, 
eine  Zusamnicndrückung  gleich  X  an  der  Rollen- 
bahnseite und  eine  gleich  A,  an  der  Zapfen- 
seite hervor,  zusammen  also  X  -|~/.,.     Fm  diese 

Strecke  wird  sich  die  Größe  y  kürzen.  Da  der 
Druck  auf  der  Zapfenseite  auf  eine  große  Flüche 
sich  verteilt,  wird  voraussichtlich  X,  einen  sehr 
geringen  Wert  von  /  betrafen,  so  daß  er  ohne 
Itcdeiiken  vernachlässigt  werden  kann.  Alsdann 
wird  unter  der  Annahme,  dali  sich  die  Zusammen* 
drücknng  X  gleichmäßig  bis  zur  Mantellinie  der 
Zapfenbohrung  fortpflanzt,  bei  den  in  Rede 
stehenden   Verhältnissen,  und  zwar  A%    -  0,2  d 

und  y  -----  0,4  d  =  0,S  r  die  spezifische  Zusammen- 
drückung       ,  , 

*~  y  =0,Sr,,etrÄKen    '  ' 

Mit.  oc  als  Dehnungskoeftizicnt  des  Rollen- 
materials ergibt  sich  sodann   die  Pressung  in 


einem  beliebigen  Punkte  ('  der  ursprünglichen 
Kreislinie  AB  durch 

n  *  10    X  ,1*. 

0  =  -  =  ...  (15. 

O.S  a  r       8  a  r 
Aus  der  Abbild.  4  folgt :  X  =  r  (cos  9^  cos  ßi 

und  unter  Reachtung.  dali  cos  5?  =  \  I  —  sin2? 

und  dali  tf  sowie  ß  sehr  kleine  Winkel  sind, 
ergibt  sich 


"r 


ß.-q;- 

und  in  weiterer  Folge  A  =  r  -  „      •  •  • 


Ii«. 


10r(ß*-T-,  _  10  fJ--?- 


•    Daher  0=         r—£-±=  -  '    -i-  .  .  ,17. 

Den  größten  Wert  erlangt  o  für  9  =  0, 
d.  i.  in  der  Mitte  1  Punkt  Fi: 

W-*>'-K  <» 

«  u 

sofern  K  die  zulässige  Druckanstrengung  des 
Materials  ist.  Soll  Gleichgewicht  zwischen  den 
.'lulleren  und  inneren  Kräften  herrschen,  alsdann 
muß  die  Bedingung  erfüllt  werden: 

P 

/  onlj  =  ,  -  p  .  •  •  .(''•>■ 

0 

v  =  2»«\!  <>'-r>*v~t  3--«  „ 

<*  ~r,    r    °d"r^    "U    r  )  " 
durch  Kinführung  von  ß-  in  die  Gleichung  < 1 N 
für  K  findet  sich 


(20. 


K  —     ß*  ,r> 


(r:)'-.V(-> 


*  j>* 

r-a 


VC)  K<;)"r«0=:,r  v«aK-  = 


aKJ  =<i,K4328  cl-yt-K-    .  .  . 

I'  -=  ]p  =  0,H4!I2h  (I I  V'u  K;l    .  .  .  (22 
V  P 
0.84:12*  .1  l'aK»-  0.84.12«  V'«  K'  X  «I 
Filter  Zugrundelegung  von 


.  (21. 


.  .  (23. 


o 

1 

1  »oooon 

1 

2  100  000 
1  _/ 


«00  kir  .p  in 

SMH.  , 
12<H) 


für 

Ii  ulieisen 

Stahlguß 
tcrrinit«.-«!*-!!,  rt"«« 


220110MO  '   » 

errechnet  sieh  hieraus  für 

s,»,"-B   •-,,.!«„■,=-  ,!id  (25- 

».T.etw.Beh.  ,  _      '*      =  ^     l'   (2); 

Stahl  2.H.r.M.I  24.1 
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Miese  Formeln  erheben  nicht  den  Anspruch, 
für  alle  Frille  maßgehend  zu  sein :  sie  wollen 
nur  als  Vorbild  dienen  und  sollen  eine  den  je- 
weiligen Festigkeitsvcrhaltnisscn  entsprechende 
Aendcrung  erfahren.    Betont  mag  jedoch  werden. 


daß  längerer  Wirkungsdauer  nur  jene  Hollen 
sich  erfreuen  werden,  «leren  Dimensionen  inner- 
halb   der   durch    obige    Formeln  festgesetzten 

GpMUen  li,^r""-  (Schluß  foUft.) 


(Für  die  unter 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

Artikel  übernimmt  die  Redaktion  keine  V. 


Zur  Frage  der  Bildung  von  Rissen  in  Kesselblechen. 


In  Nr.  3  dieser  Zeitschrift  S.  130  und  131 
^  beschäftigt  sich  Hr.  Eichhoff  mit  meiner 
Arbeit  „Die  Bildung  von  Hissen  in  Kesselblechen 
welche,  in  der  „Zeitschrift  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure*  190ti  S.  1  u.  f.  erschienen  ist,  in 
einer  der  großen  Bedeutung,  welche  die  Frage 
für  den  Kesselbetrieb  hat,  nicht  gerecht  werden- 
den Weise.  Mit  Rücksicht  auf  diese  Bedeutung 
glaube  ich.  die  Aufmerksamkeit  der  Leser  auch 
dieser  Zeitschrift  auf  kurze  Zeit  in  Anspruch 
nehmen  zu  sollen.  Ich  habe  in  Hinsicht  auf 
die  Rißbildung  an  sich  in  meiner  Arbeit  zu- 
nächst folgendes  ausgeführt  : 

Das  mehr  oder  minder  plötzliche  Auftreten 
von  His-en  in  den  Blechen  betriebener  Dampf- 
kessel bildet  seit  einer  Heihe  von  Jahren  den 
Gegenstand  eingehender  Erörterungen  der  mit 
der  reberwachiing  von  Dampfkesseln  betrauten 
Vereine,  sowie  der  durch  das  Auftreten  der 
Risse  betroffenen  Industriellen  (vergl.  z.  B.  Proto- 
koll der  Delegierten-  und  Ingenieurversammlung 
des  internationalen  Verbandes  der  Dampf  kcssel- 
Feberwachungsv  creine  1900  S.  54  u.  f.,  1901 
S.  t>8  u.  f.,  1902  S.  171  u.  f.  usw.,  ferner  die 
.Zeitschrift  des  Bayerischen  Revisionsvereins* 
seit  ihrer  Gründung,  insbesondere  die  letzten* 
Jahrgänge  usf.  i.  Diese  Hißbildungen,  welche 
zu  Explosionen  führen  können  und  zweifellos 
auch  schon  zu  solchen  geführt  haben,  rufen  das 
Gefühl  einer  gewissen  rnheimliehkeit  wach,  da 
es  ziemlich  hilutig  nicht  gelungen  ist,  die  Ursache 
zuverlflssig  festzustellen. 

Wird  ein  solcher  Hiß  beobachtet,  so  kann 
die  l'rsache  gesucht  werden:  1.  im  Materini, 
2.  in  Konstruktionsfehlern.  H.  in  unrichtiger  Be- 
handlung des  Bleches  bei  Herstellung  des  Kessels. 
4.  in  den  Einflüssen,  denen  der  Kessel  im  Be- 
trieb und  bei  der  Außerbetriebsetzung,  sowie  in 
Perioden  des  Stillstandes  unterworfen  ist,  wobei 
namentlich  den  Einwirkungen  von  Temperatur- 
unterschieden eine  besondere  Bedeutung  zukommt. 
Wenn  man  will,  kann  man  diese  Einflüsse  als 
solche  zusammenfassen,  die  aus  der  Behandlung 
entspringen,  die  dem  fertigen  Kessel  zuteil  wird. 
Es  ist  also  nicht  übersehen,  wie  aus  den  Dar- 
legungen des  Hrn.  KichhofY  geschlossen  werden 
könnte,  datnuf  hinzuweisen,  daß  Konstruktions- 
fehler, unrichtige   Behandlung  des  Bleches  und 


fehlerhafte  Behandlung  tles  Kessels  zu  Riß- 
bildungen Veranlassung  geben  können. 

Die  Anzahl  der  Falle  der  Rißbildungen  hat 
eine  Höhe  erreicht,  die  dringend  fordert,  daß 
eine  Klarstellung  erfolgt.  In  dieser  Hinsicht 
wurde  von  mir  erwähnt,  daß  bei  einer  Be- 
sprechung, welche  im  Frühjahr  1905  stattfand 
und  an  der  ich  feilnahm,  19  Falle  der  Bildung 
von  Rissen  im  Blech  zur  Erörterung  standen. 
Diese  1!)  Falle  bezogen  sich  lediglich  auf  das 
(feinet  des  Bayerischen  Hevisionsvereins,  also 
auf  etwa  rund  den  zehnten  Teil  der  Kessel  des 
Deutschen  Reiches.  Wenn  ein  Dampf  kessel- 
Revisionsvereiu  in  seinem  Gebiete  Iii  Falle  von 
solchen  unerwarteten  und  zum  großen  Teil  un- 
aufgeklärten Hißbildungen  zu  verzeichnen  hat. 
so  ist  das  vom  Standpunkte  der  mit  der  Uelier- 
wachung  von  Dampfkesseln  betrauten  und  für 
die  Sicherheit  des  Betriebes  der  von  ihnen  über- 
wachten Kessel  mehr  oder  minder  mitverantwort- 
lichen Beamten  eine  sehr  bedeutende  Zahl.  Diese 
Zahl  19.  gültig  für  das  Gebiet  des  Baye- 
rischen Hevisionsvereins,  setzt  nun  Hr.  Eich- 
hoff in  Vergleich  mit  der  Bl  e c  h  p  r  od  u  k  t  i  o  n 
im  Deutschen  Reich,  indem  er  sagt:  .Deutsch- 
land erzeugt  im  Jahre  wenigstens  120000  t 
Kesselblech.  Wird  das  hohe  Gewicht  von  einer 
Tonne  als  Durchschnittsgewicht  angenommen, 
so  ergibt  das  in  beispielsweise  zwei  Jahren 
240  001»  Bleche.  Die  obigen  19  Falle  stellen 
also  0.008  °/o  der  gesamten  Erzeugung  dar. 
Es  erseheint  mehr  wie  zweifelhaft,  ob  dies  ein 
besorgniserregender  Prozentsatz  ist." 

Bei  Beschreitung  dieses  Weges  kann  man 
allerdings  zu  Zahlen  gelangen,  die  verschwindend 
klein  sind.  Der  reberwachungsverein.  falls  er 
es  überhaupt  für  richtig  halten  sollte,  von  der 
Blecherzeugung  auszugehen  und  dabei  die  Eich- 
hoffschen  Zahlen  anzuwenden,  wird  wahrschein- 
lich antlers  schließen,  etwa  wie  folgt:  240  000 
Bleche  geben  24  000  Kessel.  davon  fallen 
höchstens  2000  auf  Bayern,  somit   stehen  den 

19    Kesseln    mit    Hissen    2000    Kessel  gegenüber. 

d.  i.  rund  1  °/o.  reichlich  hundertmal   hr.  als 

Hr.  Eichhoff  ausrechnet. 

Ich  habe  es  mir  zu  einer  meiner  Lebens- 
aufgaben gemacht,  für  die  Sicherheit  des  Dampf- 
kesselbetriebs  tfttig  zu  sein,  und  habe  mich  bei 
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der  skizzierten  Sachlage  für  verpflichtet  erachtet. 
Schritte  zu  tun,  welche  geeignet  sind,  Klar- 
stellung hinsichtlich  der  Ursachen  der  Rißbildung 
herbeizuführen,  d.  Ii.  nach  Möglichkeit  klarzu 
stellen,  welche  der  oben  unter  Ziffer  1  Iiis  4 
angegebenen  Ursachen  in  dem  einzelnen  Falle 
beteiligt  gewesen  sind,  in  hezug  hierauf  halte 
ich  an  der  bezeichneten  Stelle  folgendes  Itemerkt: 
Wenn  man  sich  eingehend  mit  der  Aufgahc  der 
Klarstellung  der  Ursache  der  Rißbildung  in 
Kesselhlechcn  beschäftigt,  so  gelangt  man  zu 
der  Ueherzeugung,  daß  ihre  Lösung  die  Kräfte 
des  Einzelneu  übersteigt  und  daß  bedeutende 
Geldmittel  aufgewendet  werden  müssen,  wenn 
man  das  Ziel  erreichen  will.  Auch  erscheint 
es  aus  anderen  Gründen  angezeigt.,  daß  die 
Bearbeitung  der  Aufgabe  von  mehreren  unter- 
einander in  Verbindung  stehenden  Sachver- 
ständigen, etwa  von  einem  Ausschuß,  dem  aus- 
reichende Geldmittel  zur  Verfügung  gestellt 
werden,  in  systematischer  und  umfassender 
Weis*:  aufgenommen  wird.  In  diesem  Aus- 
schuß müßten  durch  Sachverständige  vertreten 
sein:  das  Eisenhütteuwesen,  das  Gebiet  der 
Materialprüfung,  Wobei  nicht  bloß  die  mecha- 
nische, sondern  namentlich  auch  die  chemische 
und  mikrographische  Untersuchung  in  Betracht 
kommen  würde,  sowie  das  Dampf kesselwesen  in 
Hinsicht  auf  Konstruktion,  Bau,  Betrieb  und 
Ueberwachung  der  Kessel. 

Jede  in  bezog  auf  Unvollkommcnheit  des 
Materials  gemachte  Feststellung  wird  dadurch, 
daß  Vertreter  des  Eisenhüttenwesens  mitarbeiten, 
recht  bald  die  im  Interesse  der  Sache  gelegene 
Rückwirkung  auf  die  Erzeugung  des  Materials 
äußern  können.  Wir  werden  früher,  als  es 
wohl  sonst  möglich  sein  würde,  dazu  gelangen, 
daß  die  Küttenwerke  Material  erzeugen,  welches 
gegenüber  den  Einflüssen  der  Temperatur  sowie 
der  Bearbeitung  nicht  empfindlicher  ist,  als  es 
der  Stand  der  Eisenhüttentechnik  bedingt.  Dieses 
Ziel  ist  jedoch  nur  durch  treues,  von  wissen- 
schaftlichen Gesichtspunkten  geleitetes  Zusammen 
arbeiten  der  beteiligten  Kreise  zu  erreichen. 
Die  erschöpfende  Untersuchung  einer  großen 
Anzahl  von  Fallen  muß  zur  Klarstellung  fuhren. 

Von  der  Rückwirkung  in  den  oben  unter 
2  bis  4  bezeichneten  Richtungen  braucht  hier 
nicht  weiter  gesprochen  zu  werden.  Die  öffent- 
liche Bekanntgabe  tler  Untersuchungsergebuisse 
und  unsere  Dampfkessel  -  Ueberwachungs vereine 
werdon  das  Erforderliche  tun. 

Von  diesen  Erwägungen  geleitet,  habe  ich 
Mitte  vorigen  Jahres  bei  dem  Vorstaude  des 
Vereines  deutscher  Ingenieure  die  Bildung  eines 
Ausschusses  beantragt,  dem  in  erster  Linie  die 
Klarstellung  der  Ursachen  der  besprochenen  Um- 
bildungen in  Dampfkesseln  obliegen  würde.  In 
diesen  Ausschuß  ist  Hr.  Eichhoff  als  Vertreter 
der  Grobblechwalzwerke  eingetreten. 


Zur  Erläuterung  der  Rißbildungen  habe  ich 
sodann  aus  dem  mir  zur  Verfügung  stehenden 
Material  I»  Falle  herausgegriffen,  die  Hr.  Eich- 
hoff einer  kritischen  Besprechung  unterzieht 

Fall  I.  Nach  der  Werksbescheinigung  I89fi 
sollte  das  als  Feuerblech  bestellte  und  gelieferte 
Material  Zugfestigkeiten  zwischen  3570  und 
3730  kg/qcm  bei  Dehnungen  von  28  bis  32,')  °/'o 
besitzen.  Die  Untersuchung  1904  nach  Aus- 
blühen der  Stäbe  ergab  Zugfestigkeiten  von 
4154  und  4195  kgqcm  bei  Dehnungen  von  22,9 
und  25.2  vom  Hundert.  Das  Material  entsprach 
somit  nach  den  Würzburger  Normen  dem  Fluß- 
eisenmantelblcch  I.  Die  Warm-  und  die  Hart- 
biegeproben  der  Würzburger  Normen  waren  von 
dem  Material  gut  bestanden  worden.  Somit 
hatte  das  Material  die  Anforderungen,  welche 
nach  den  Würzburger  Normen  an  das  Mantel- 
blech I  ^bis  4200  kg/qcm  bei  mindestens  22  °/o 
Dehnung)  zu  stellen  sind,  befriedigt.  In  der 
Tat  war  das  Blech  auch  als  Mantelblech  ver- 
wendet worden.  Wenn  nun  Hr.  Eichhoff  be- 
hauptet, das  Blech  habe  den  Würzburger  Normen, 
so  wie  es  sich  im  Kessel  befand,  nicht  ent- 
sprochen, so  übersieht  er,  daß  die  Würzburger 
Normen  bis  1905  ausdrücklich  folgende  Vor- 
schriften besitzen:  „Die  Probestreifen  sind 
sämtlich  rotwarm  gerade  zu  richten  und  vor- 
sichtig auszuglühen",  und  daß  die  Würzburger 
Normen  1905  besagen:  „Die  Probestflbe  müssen 
das  Material  in  ausgeglühtem  Zustand  enthalten". 

Die  Würzburger  Normen  gelten  überhaupt 
uicht  für  den  Zustand,  in  dem  sich  das  Blech 
im  Kessel  befindet,  sondern  für  den  Zustand,  in 
dem  die  Streifen  zu  prüfen  sind. 

Daß  das  Lochen  der  Bleche  sowie  die'Ueber- 
lappung  Anteil  an  dem  Reißen  der  Platte  ge- 
«uommen  haben   werden,   habe  ich  ausdrücklich 
hervorgehoben. 

Fall  IL  Auch  hier  muß  die  Feststellung 
aufrecht  erhalten  werden,  daß  das  Blech  die 
Würzburger  Normen  befriedigt  hat  :  sowohl  ur- 
sprünglich gemäß  der  Prüfungsbescheinigung 
1896,  als  auch  bei  der  Untersuchung  nach  dem 
Unfall  1905,  in  beiden  Fällen  als  Feuerblech. 

Ebenso  genügt  es,  hinsichtlich  des  Falles  III 
und  IV  auf  die  Veröffentlichung  zu  verweisen. 
Fall  IV  habe  ich  insbesondere  auch  deshalb  auf- 
genommen, weil  für  ihn  fehlerhafte  Behandlung 
des  Kessels  bei  Außerbetriebsetzung  sicher 
nachgewiesen  werden  konnte. 

Fall  V.  Hier  handelt  es  sich  um  Schweiß- 
eisen. Ich  habe  diesen  Fall  absichtlich  auf- 
genommen, um  nachzuweisen,  daß  Rißbildungen 
auch  bei  Schweißeiseti  auftreten,  da  man  viel- 
fach auf  die  Meinung  stößt,  daß  Rißbildungen 
nur  im  Fliißcisetiblech  sich  zeigten.  Wenn  Herr 
Eichhoff  andeutet,  der  Fall  sei  wohl  nur  auf- 
genommen worden,  um  ^die  Anzahl  der  Fälle 
der  Rißbilduugen  zu   vermehren,  so  kann  bloß 
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betont  werden,  daß  die  Falle  der  Rißbildung 
leider  schon  so  hftutitr  sind,  daß  zu  einer  künst- 
lichen Vermehrung  gar  kein  Aulali  vorliegt, 
ganz  abgesehen  davon,  daß  ich  eine  künstliche 
Vermehrung  als  durchaus  ungehörig  betrachten 
würde. 

Zum  Kall  VI  ist  eine  Bemerkung  nicht  zu 
machen. 

Wenn  es  mir  darauf  angekommen  wäre, 
noch  mehr  Kalle  von  Hißbildungen  anzuführen, 
so  hatte  icbj  das  tun  können,  denn  es  steht  mir 
das  Material  hierzu  in  reichlichem  Maße  zur 
Verfügung.  Für  mich  handelt  es  sich  jedoch 
nur  darum,  die  Hißbildungen  zu  erläutern,  nicht 
aber  die  eingetretenen  Fülle  zu  erschöpfen. 
Weder  die  Sache,  noch  das  Interesse  der  deutschen 
Industrie  verlangten  diese  Erschöpfung. 

Im  Zusammenhang  mit  der  im  Vorstehenden 
skizzierten  Erörterung  der  Hißbildungen  habe  ich 
sodann  (a.  a.  0.  S.  1)  wörtlich  folgendes  bemerkt: 
.Es  gab  eine  Zeit,  in  welcher  man  ohne  tiefen  > 
Kindringen  in  die  Sache  geneigt  war.  vor- 
wiegend das  Material  des  Bleches  für  die  Hiß- 
bildungen verantwortlich  zu  machen.  Vielfach 
wurde  die  Meinung  vertreten,  daß  die  Hiß- 
bildungen erst  seit  Einführung  des  Flußelsen- 
blechs beobachtet  worden  seien,  was  nicht  zu- 
treffend Mar.  Spater  wandte  man  etwaigen  Ver- 
stößen in  den  oben  unter  Ziffer  2  bis  4  be- 
zeichneten Richtungen  die  erforderliche  Auf- 
merksamkeit zu,  was  übrigens  Einzelne,  schon 
von  Anfang  an  getan  hatten,  und  kam  dabei 
schließlich  ziemlich  häutig  zu  dem  Ergebnis, 
daß  in  Material,  welches  den  für  Kessel  auf- 
gestellten Vorschriften,  den  sogenannten  Würz- 
burger Normen,  durchaus  entsprochen  hatte. 
Rißbildungen  eingetreten  waren,  ohne  daß  Ver- 
stöße von  Bedeutung  in  den  oben  unter  Ziffer 
2  bis  4  angegebenen  Richtungen  festgestellt 
werden  konnten." 

Piene  Aeußerung  formt  Hr.  Eichhoff  nun 
dahin  um,  ich  hatte  behauptet  <S.  131),  „daß 
Bleche,  welche  den  Würzburger  Normen  ent- 
sprechen, für  den  Bau  von  Kesseln  häufig 
nicht  geeignet  seien*,  um  dann  weiter  auszu- 
sprechen, ich  sei  den  Beweis  für  diese  Behauptung 
schuldig  geblieben.  In  Wirklichkeit  geht  meine 
Meinung  dahin,  wie  auch  S.  2  ausgesprochen 
ist,  „daß  sich  Kesselbleche,  welche  den  Würz- 
burger Normen  entsprochen  haben,  als  ungeeignet 
für  Dampfkessel  erweisen  können".  Ich  muß 
diese  Aeußerung  in  vollem  Maße  aufrecht  er- 
halten. Ich  stütze  mich  hierbei  nicht  bloß  auf 
die  besprochenen  sechs  Falle  der  Hißbildungen. 
sondern  ich  stütze  mich,  wie  ich  gegenüber  den 
Aeußerungen  des  Hrn.  Eichhoff  ausdrücklich 
festzustellen  gezwungen  bin,  auf  die  Erfahrungen, 
die  ich  wahrend  der  letzten  22  Jahre  als  Vor- 
stand einer  öffentlichen  Matcrinlprüfungsau.stalt 
und  als  Leiter  eines  Pampfkessel-l'eb.-rwacluings- 


vereines  mit  zurzeit  4700  überwachten  Dampf- 
kesseln gemacht  habe,  ferner  auf  den  Austausch 
von  Erfahrungen,  den  ich  in  den  letzten  15 
.fuhren  mit  hervorragenden  Pampfkessel-reber- 
waeliungs-Ingenieuren  gepflogen  habe,  und  muß 
auf  Urund  der  tatsachlichen  Verhaltnisse  aus- 
sprechen, daß  die  Zahl  der  Rißbildungeii  zu- 
genommen hat.* 

Ich  stehe  übrigens  mit  meiner  Meinung  nicht 
allein.  Der  Bericht  über  die  Tätigkeit  des 
König].  Preuß.  Materialprüfungsamtes  über  das 
.Fahr  1»03  besagt  unter  anderem:  .Vielfach 
genügen  die  üblichen  Abnahme  Vor- 
schriften für  Kessel  bleche  nicht,  um 
minderwertiges  Material  auszusehlie  ße  n. 
E  i  n  M  a  t  e  r  i  a  1  k  a  n  n  z  u  in  B  c  i  s  p  i  e  1  d  e  n 
W  ü  r  z  b  u  r  g  e  r  X  o  r  tu  e  n  g  e  n  ü  g  e  n  u  n  d  d  o  c  h 
derart  spröde  sein,  daß  ein  daraus 
hergestelltes  Blech  b  e  i  Hcrun  t  e  r  - 
fallen  aus  geringer  Höhe  zerspringt." 

Bei  den  Beratungen  in  dem  Dampfkessel- 
Ausschuß  des  Vereines  deutscher  Ingenieure  ver- 
traten dieselbe  Auffassung  wie  ich.  zum  Teil 
noch  weitergehend.  Hr.  Holl.  Regierungsrat  Prof. 
Dr.  A.  Martens.  Direktor  des  König].  Material- 
prüfungsamt es  Großlicht erleide- West.  Professor 
Heyn.  Abteilungsvorstand  in  dem  gleichen  Amt. 
sowie  Professor  R.  Stribeck,  Direktor  bei  der 
Zentralstelle  für  technisch  -  wissenschaftliche 
l'iitersuchungen  in  Xcuhahclsherg. 

Schließlich  habe  ich  den  Unwillen  des  Hrn. 
Eichhoff  noch  dadurch  erregt,  daß  ich  mich 
gegen  die  Erhebung  der  Würzburger  und  Ham- 
burger Normen  zu  behördlichen  Vorschriften 
ausgesprochen  habe.  Solange  diese  Normen 
freie  Vereinbarungen  sind,  wie  sie  es  bisher 
waren,  kann  man  über  verschiedene  der  Be- 
stimmungen, gegen  welche  erhebliche  Bedenken 
vorliegen,  hinwegsehen,  sobald  sie  aber  zu  be- 
hördlichen Vorschriften  für  das  Reich  erhoben 
und  auf  längere  Zeit  festgelegt  werden  sollen, 
ist  es  Pflicht  derjenigen,  welche  die  l'eberzeiigung 
halien,  daß  diese  Erhebung  und  Festlegung  nach- 
teilig ist,  sich  gemäß  ihrer  l'eberzeiigung  aus- 
zusprechen. Hierzu  liegt  für  mich  noch  eine 
besondere  Veranlassung  in  dem  I  mstande,  daß 
ich  seit  einer  langen  Reihe  von  Jahren  an  der 
Aufstellung  und  Fassung  der  Normen  mit  ge- 
arbeitet, ihnen  Monate  meiner  Arbeitskraft  ge- 
widmet habe  und  deshalb  neben  ihren  starken 
Seiten  auch  ihre  schwachen  Stellen  sehr  gut  kenne. 
Stuttgart,  den  10.  Februar  P»<><>. 

<".  Hack. 

Hr.  Eichhoff,  dem  von  dem  Inhalt  obigen 
Aufsatzes  Mitteilung  gemacht  wurde,  behalt  sich 
vor.  in  der  nächsten  Nummer  dieser  Zeltschrift 
darauf  zurückzukommen.  Ihr  llnlnkiio». 

*  DaB  an  diewen  Kittbildunguu  iI«h  Material  nur 
als  eine  der  verschiedenen  l'rsaelien  heteiligt  i»t.  hat.e 
ich  hervorgehoben. 
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Gasofen  und  Halbgasofen. 


Bezug  nehmend  uuf  dio  in  Nr.  .'5  dieser  Zeit- 
schrift *  erschienene  Abhandlung  des  Herrn 
W.  Tafel  in  Nürnberg  über  Gasofen  und  Hulb- 
gasofen,  erlaube  ich  mir  folgendes  zu  bemerken; 
eingehende  Versuche  und  Studien  durch  mehr 
als  10  Jahre  über  Halbgasiifen  veranlassen  mich 
dazu : 

Hr.Tafel  hat  einen  Halbgasofen  mit  böhmischer 
Steinkohle  von  tiStX)  Wärmoeinheiten  in  Stücken 
im  Betrieh.    Sowohl  die  Stückkohle,  wie  der  hohe 
Heizwert  dieser  Kohlen  sind  Momente,  welche  — 
und  darin  wird  mir  jeder  praktische  Keiierungs- 
tochniker  recht   geben  —    nicht   geeignet  sind, 
die  Vorzilglichkeit  einer  Halbgasofenkonstruktion 
gegenüber  einem  Gasofen  festzustellen.    Die  an- 
gerührten Betriebsergebnisse  müssen  als  gut  be- 
zeichnet werden,  sind  jedoch  nichts  Absonder- 
liches in  Anbetracht  dos  hohen  Heizwortes  diesor 
Kohlen.    Ich  buhe  ähnliche  Resultate  mit  Stück- 
kohle von  Kaiorion  bei  einer  guten  Rost- 
feuorung  mit  Unterwind  ohne  Vorwärmimg  der 
sekundären   Luft,  jedoch  mit    Verwendung  der 
Abgase  zur  Kosselhoizung,  erziolt.    Hr.  Tafel  be- 
zeichnet   spezioll    den   Sieniensofen    und  dio 
chemische  Regeneration  der  Abgase  als  geniale 
Feuerung.    Diese  scheint  sich  aber  denn  doch 
nicht  so  vollkommen  erwiesen  zu  haben,  da  man 
mittlerweile  davon  abgegangen  ist  und  dio  Ab- 
gase zur  Erzeugung  von  Dampf  für  die  Gebläse 
des  Ofens  selbst  benutzt,  was  ja  auch  Hr.  Tafel 
in  seinem  Nachtrag  selbst  bemerkt.    Von  einem 
Messen    zwischen   Halbgas-    und  Gasofen  kann 
meiner  Ansicht   nach  nur  dann  die  Rede  sein, 
wenn   minderwertigere   Kloinkohlon    bei  beiden 
Oefen  verwendet  worden,  und  da  zeigt  sich  der 
Gasofen    dem   Halbgas. den   um  ein  (iewaltigos 
überlegen.  Dies  trifft  sowohl  beim  nouen  Sicmens- 
ofen,  als  auch   beim    Woardaleofen,  welchen 
Hr.  Tafel  in  seiner  Abhandlung  nicht  mit  einem 
Worte  erwähnt,  zu.    Was  die  Kinfachheit  der 
Halbgasöfen  anbelangt,  dio  Hr.  Tafel  speziell  be- 
tont, so  verweise  ich  darauf,   dal»  wir  in  dem 
heutigen  Woardaleofen  eine  Konstruktion  haben, 
die  einfacher  ist   als  der  einfachste  Halbgasöfen, 
dabei  aber  als  vollkommener  Gusofen  angesprochen 
worden  muH.      Sowohl  der  nouo  Siomensofen, 
welcher  nur  eine  Umsteuerung  hat,  wie  meiner 
Ansicht  nach  in  noch  höherem  Mußo  der  Woardale- 
ofen, verkörpern  die  Lösung  der  Aufgabe,  Gas- 
öfen ohno  Umsteuerung  mit  kontinuierlicher  Er- 
wärmung  der   Luit   zu    bauen.    Dabei  läßt  der 
Woardaleofen  ohne  weiteres  dio  Ausnutzung  der 
noch  genügend  warmen  Abgase  zur  Erwärmung 
VomDampf  zu.  Wenn  man,  wie  Hr.  Tafel  wünscht, 


•  ÜJÜti  Nr.  3  S  1.14-130. 


den  Halbgasofen  von  seinen  Mängeln  befreit, 
die  auf  Seite  131)  angoführt  sind,  dann  haben  wir 
es  mit  keinem  Halbgasofen,  sondern  mit  einem 
Gasofen  zu  tun,  und  die  Lösung  ist  doch  bereits 
in  den  beiden  Systemen  vorhanden,  was  ja  auch 
die  rasche  Verbreitung  speziell  des  Weardaleofens 
beweist.  Was  die  geringen  Krhaltungskosten  an- 
belangt, so  können  meiner  Ansicht  flach  die  des 
Weardaleofens  nicht  unterboten  werden,  da  es 
nicht  nur  keinerlei  Vorrichtungen  zum  Umsteuern 
gibt,  sondern  auch  die  Kanäle  zur  Erwärmung 
der  sokundären  Luft  von  denkbar  einfachster 
Konstruktion  sind  und  die  Haltbarkeit  als  un- 
begrenzt bezeichnet  werden  muß.  Man  denke 
nur  an  das  häufige  Reißen  der  Rekuperator-Rohre, 
das  dadurch  bedingte  Ausströmen  von  Luft  in  den 
Abzugskanal,  woraus  wieder  hohe  Temperaturen 
infolge  der  Mischung  mit  den  unvollkommen 
vorbrannten  Gasen  entstehen,  die  häufigen  Re- 
paraturen der  Feuorbrücke  und  die  gewiß  nicht 
billigen  Kosten  der  Rekuperator-Rohre.  Ferner 
fällt  ein  Moment  beim  Halbgas. den  sehr  in  die 
Wagscbalo,  daß  bei  dem  häutigen  Ahschlacken 
der  Rosto  der  Ofen  abkühlt.  Jeder  Halbgasofen 
ist  in  ganz  besonderer  Weise  von  der  Geschick- 
lichkeit des  Heizers  abhängig.  Das  fällt  beim 
Woardaleofen  ganz  weg.  Ebenso  fällt  jede 
Umsteuerung  weg.  du  kontinuierliche  Flainmen- 
richtung.  Außerdem  sind  die  Anlagekosten  beim 
Woardaleofen  nicht  höber.  als  für  jeden  halb- 
wegs guten  Halbgasöfen.  Weiterhin  hat  dieses 
Syst  cm  noch  den  Vorzug,  daß  dio  Abgase  bei 
kürzeren  Oefen  ohne  weiters  zur  Dampferzeugung 
zu  verwenden  sind,  und  dio  ideale  Anordnung 
der  Brenner,  welche  es  ermöglichen,  je  nach  dem 
Verwendungszweck  des  Ofens  große  Hitzegrade 
an  jeder  gewünschten  Stelle  des  Ofens  zu  fixieren, 
was  ja  beim  Halbgasofen  direkt  ausgeschlossen 
ist.  Es  würde  sich  demnach  die  Gegenüber- 
stellung des  Hrn.  Tafel  auf  Seite  13S,  bezogen 
auf  den  Woardale-  und  den  Halbgasofen,  bei- 
läufig so  stellen,  wobei  der  Woardaleofen  mit 
W,  der  Halbgasofen  mit  II  bezeichnet  ist: 

1.  Vollständige  Verbrennung  W  — 

2.  Hohe  Verbrennungstemperatur  .  .  .  W  — 

3.  tieringe  AbkühlungsHä.  lien,  weil  da- 
durch Ausstrahlung*-.  Leitungsver- 
luste  gering  WH 

-1.  Goringe  Steinmasson,  dadurch  An- 

s<  bürkosten  gering  WH 

ö.  Geringe  Anlagekost  en  WH 

<>.  Geringe  Unterhaltungskosten.  .  .  .  W  — 
7.  Einfachheit  derKonstrukt  ion,  infolge- 
dessen   geringe  Wahrscheinlichkeit 
von  Betriebsstörungen  oder  schlech- 
tem Ofengang  WH 
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8.  Wegfall  von   Verlusten   beim  Um- 
steuern  WH 

9.  Niedriger  Ahhrand  W  - 

Diese  Gegenüberstellung  wird  mir  jeder  prak- 
tische Feuerungstoehniker  bestätigen.  Wie  schon 
erwähnt,  ist  aber  der  Halbgasofen  ilherhaupt 
nicht  in  Betracht  zu  ziehen,  wenn  Staub-  oder 
Grieskohlo  von  geringem  Heizwert  zur  Verfügung 
stehen;  da  zeigt  sich  der  Woardaleofon  allen 
anderen  Ofensystomen  bedeutend  Uberlegen.  Der 
Halhgasofen  läßt  sich  unter  solchen  Verhältnissen 
mit  dem  Weardaleofon  nicht  im  entferntesten 
in  Vergleich  ziehen.  Ist  die  Verwendung  des 
Hulbgasofens  ohnehin  schon  zurückgegangen,  so 


wird  dies  durch  die  rasche  Verbreitung  des  Wear- 
daleofons  noch  mehr  der  Fall  sein,  um  so  mehr, 
als  ja  dor  Halhgasofen  nur  für  einige  Zweige 
des  Kisenhüttenwesens  verwendbar  ist,  während 
der  neue  Sietnensofen  und  der  Weardaleofeu 
für  alle  Zwecke  des  Eisenhuttenwesens  in  Be- 
tracht kommen. 

Gelegentlich  der  diesjährigen  Versammlung 
der  K  i  s  e  n  h  U  t  t  e  ()  h  e  r  s  c  h  1  o.s  i  e  n  werde 
ich  Anlaß  nehmen,  in  ausführlicher  Weise  auf  den 
Gegenstand  zurückzukommen. 

Osw  iecim.  4.  Februar  IWfi. 

Bernhard  Weiuhnn, 
Wirk-dlroktor. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium. 


Zur  Phosphorbestimmung  im  Eisen 
und  Stahl. 

Hundeshagen  bat  in  seiner  Abhandlung 
„Analytische  Studien  über  die  Phosphordodeku- 
molyhdänsäiire"*  eine  Methode  zur  indirekten 
Messung  des  Ammoniumphosphormolvhdates 
durch  Sättigen  mit  Alkali  angegeben.  Diese  Me- 
thode eignet  sich  sehr  gut  zur  Phosphorbestim- 
mung  im  Kisen  und  Stahl. 

Hundeshagen  löst  den  mit  ."iprozcntiger  Am- 
inonnit  rat  lösung  gewaschenen  Phosphormolybditn- 
niederschlag  in  Natronlauge  und  titriert  mit 
Salpetersäure  zurück.  Als  Indikator  gebraucht 
er  PhenolphtalcTn.  Ich  habe  die  Beobachtung  ge- 
macht, daß  in  diesem  Falle  1'hcnolphtalcYn  keinen 
scharfen  Umschlag  gibt  wegen  der  störenden 
/  Wirkung  des  Ammonsalzes.  Infolgedessen  be- 
nutze ich  zum  Auswaschen  kaltes  Waase r.  Nun 
entspricht,  die  chemische  Zusammensetzung  des 
in  salpetersaurer  Lösung  gefällten,  mit  1  prozen- 
tiger  Salpetersäure  ausgewaschenen  und  über 
Aetzkali  und  (  hlorkalzium  bis  zur  Gcwiehts- 
konstunz  getrockneten  Nie<lerschlages  nach 
Hundeshager,  der  Formel  i  N  1 1  th  P<  U .  12  MoO, 
.  2  H  NO».  HiO.  Da  iler  mit  Ammonnitratlösung 
ausgewaschene  Niederschlag  2  Mol.  Alkali  zur 
Sättigung  weniger  gebraucht  als  der  mit  solpeter- 
suurer  Lösung  ausgewaschene,  so  nimmt  Hundes- 
hagen an.  daß  die  zwei  eliminierten  Moleküle 
Säure  durch  ebensoviele  Moleküle  neutralen 
Salzes  ersetzt  werden.  Hieraus  glaubte  ich  den 
Schluß  ziehen  zu  dürfen,  daß  auch  durch  Aus- 
waschen mit  Wasser  die  beiden  Moleküle  Säure 
durch  die  äquivalente  Menge  Wasser  ersetzt 
werden,  da  auch  in  diesem  Falle,  wie  hindurch 


*  »Zeitschrift  f.  analytische  Chemie",  XXVIII. 
S.  141  und  ff. 


Versuche  festgestellt  habe,  2:)  Moleküle  Alkali 
zur  Sättigung  gebraucht  werden.  Hundeshageu 
gibt  hierüber  folgendes  an:  „Auf  eine  Bestim- 
mung des  Wassergehaltes  des  mit  Wasser  aus- 
gewaschenen Niederschlages  habe  ich  verzichtet, 
da  die  Verbindung,  neutral  gewaschen,  bei  län* 
gerein  Verweilen  im  feuchten  Zustande  sich  ver- 
ändert." Ich  habe  diese  Beobachtung  nicht  ge- 
macht. Ich  trocknete  den  mit  Wasser  neutral 
gewaschenen  Niederschlag  über  konz  Schwefel- 
säure bis  zur  Gewichtskonstanz  und  stellte  fol- 
gende Versuche  mit  dem  exsikkatort  mckenen 
Salze  an: 


Em.lk- 
k»ior- 
troi'krnm 
s»l« 

0.-wlrhl«- 
T.-rlu.I  :»><•! 
i:n>  Iii«  i  jo  - 
hl.  /i,r 

(icWl.'hU- 

kon.umx 
irrlrorknrt 

l'-O.-hah 
fr{.  ilunh 
Tllr«».  mit 
N»OH  und 
II,  so, 

C-O.h.11 
«•■f.  durrh 
. ,.  ■«  I,  In.. 
«D»l>«<- 

C-0.lu.li 
brn-rhnrt 
Jiu.  di-r 
Kurm.l 

•N  II..,  CO. 

.  12  llulh 

« 

% 

% 

N 

l,(X>7li 
l,l(N») 

as  x» 

W.Ut2 

1 

<),(X)24 
( MUI 2 

1.U4-) 

l,tv,:i 

I,IW>4 

i  jim 

l,6fi 
1,1m 
1,1m 

1  ,»>.'» 
i  .<;-, 

Ks  werden  also  die  beiden  Säuremoleküle 
durch  Wasser  verdrängt,  und  das  exsikkator- 
t rocken«  Salz  entspricht  der  Formel 

(MUfsPO,.  12Mu(h. 

Die  Phosphorbestimmung  wird  im  Labora- 
torium des  Pein  er  Walzwerks  folgender- 
maßen ausgeführt  und  hat  sich  als  Betriebs- 
methode für  Roheisen  und  Stahl  sehr  gut  be- 
währt: Man  bist  I  g  Stahl  bc/w.  0,1  g  Roh- 
eisen (entsprechend  U.tKM  bist  ».(neig  Phosphor)  in 
Salpetersäure  von  spez.  Gew.  1.2.  erhitzt  zum  Sie- 
den, fügt  1")  rem  KMntlt  l2Ug;  11,1  hinzu,  km  hl 


■ 


Digitized  by  Google 


280    Htahl  und  Ei<wn. 

10  Minuten,  löst  den  ausgeschiedenen  Braunstein 
in  20  ccin  Ammoniumehloridlösung  (200  g:  1  1) 
untl  dampft  bis  auf  M  bis  40  com  ein.  Man  neu- 
tralisiert jetzt  mit  Ammoniak,  so  daß  die  Lösung 
noch  schwach  sauer  ist,  und  fallt  den  Phosphor 
in  der  Warme  mit  50  nein  Molybdänlösung.* 
Nach  Absitzen  des  Niederschlages  filtriert  man 
ihn  und  wäscht  mit  kaltem  Wasser  aus.  Da  das 
Phosphormol  vbdat  heim  längeren  Behandeln  mit 
kaltem  Wasser  etwas  löslich  ist,  nimmt  man  ein 
schnollaufende-i  Filter,  damit  der  Niederschlag 
möglichst  kurze  Zeit  mit  dem  Wasser  in  Berüh- 
rung ist.  In  diesem  Falle  sind  etwaige  Verluste 
änderst  gering.  Man  wäscht  aus,  bis  im  Filtrat 
mit  Rhodankalium  keine  Rotfnrhung  mehr  zu 
bemerken  ist.  Der  Niederschlag  wird  samt  dem 
Filter  in  einem  F.rlenme.ver  durch  Umschwenken 

•  l"{fi0  com  Siilpotersäure  von  spoz.  Gew.  1,2, 
120  g  molvbdänsaures  Amnion  und  420  com  Am- 
moniak von  sp.  G.  O.'Hi. 


26.  J»hrg.  Nr.  5. 

in  kaltem  destilliertem  Wasser  möglichst  gleich- 
mäßig verteilt  und  in  einer  titrierton  Natronlauge 
gelöst,  von  der  1  nein  etwa  0,00025  g  P  ent- 
spricht. Man  setzt  einige  Tropfen  Phenol phtaleYn- 
lösung  hinzu  und  titriert  mit  einer  Schwefelsäure 
von  gleichem  Gehalt  zurück.  Die  Herstellung  der 
Natronlauge  und  Schwefelsäure  von  bekanntem 
Gehalt  geschieht  nach  der  Umsetzungsformol: 
2|Nll4)sPÜ4.12MoOi  +  40  NaOH  +  H.O 
=  2 1 N H.},  H  PO«  -f  (N  H,)t  Mo 0«  +  23  Na.  Mo O. 
+  28H.O. 

Danach  entspricht  2  P  =  4H  NaO  H  =  23 HtSO.. 
Um  nun  eine  Schwefelsäure  zu  orhalton,  von  der 
1  com  ungefähr  0,00025  g  P  entspricht,  löst  man 
10g  konz.  HtSO«  von  spez. Gew.  1,84  in  11  Wasser. 
Ist  die  in  10  com  dieser  Schwefelsäure  gefundene 
Menge  BaSO*  m  g  uud  x  die  Monge  P,  die 
einem  Kubikzentimeter  diesor  Schwefelsäure  ent- 
spricht, dann  ist  x  =0,0011547.  m.  Mit  dieser 
Schwefelsäure  wird  die  Natronlauge  eingestellt. 

Dr.-Tng.  Frirkr. 


Knapper  Raum  —  sperrige  Stücke. 


Knapper  Raum  —  sperrige  Stücke. 

Von  Ingenieur  .1.  Leber  in  Sayn. 


c  .Nachdruck  Tcrbolrn.i 


Den  in  der  Gießerei  zum  Formen  verfüg- 
baren Raum  möglichst  weitgehend  auszu- 
nutzen, d.  h.  so  viel  Gewicht  wie  immer  möglich 
auf  engster  Bodetifläehe  herzustellen,  ist  ein 
dringendes  Erfordernis  für  jeden  rationell  ar- 
beitenden Gießereimann,  da  jede  Steigerung  .der 
Produktion  die  Unkosten  herabsetzt;  daher  auch 
die  Vorliehe  für  hohe  Stückgewichtc.  Ander- 
seits aber  werden  ihm  vielgestaltigere  Formen, 
etwa  doppelarmigo  Rotore,  Seilscheiben  mit 
Zahnkranz  und  dergl.  willkommener  sein,  als 
glatte  Rader,  Schabotte  usw.  schon  deshalb,  weil 
erstere  lohnendere  Preise  abwerfen.  Wo  es 
knapp  mit.  dem  K  um  hergeht,  wird  man  oft 
genug  und  mit.  Bedauern  derartige  Auftrage  ab- 
lehnen müssen,  da  die  Ausführung  solch  sperriger 
Stücke  unverhältnismäßig  große  Flüchen  des  vom 
Hebezeug  bestrichenen  Raumes  auf  zu  lange 
Zeit  in  Beschlag  legen.  Noch  ungünstiger  liegen 
die  Dinge  bezüglich  der  Raumausnutzung,  wenn 
mau  dazu  noch  einen  ungefügen  Deckkasten 
unterbringen  muß.  Bei  Anfertigung  von  Seil- 
scheiben-Schwungrädern größeren  Durchmessers, 
die  wir  der  zu  besprechenden  Frage  als  kom- 
plizierteren Fall  zugrunde  legen  wollen,  liegt 
der  Hauptübelstand  darin  begründet,  daß  fast 
allenthalben  Mantel  und  Innonfnrm  auf  einem 
Ring  bezw.  Platte  in  Lehm  und  Steinen,  die 
Inneuform  wohl  auch  in  Sand,  in  einem  Stück 
hochgeführt  werden  und  infolgedessen  viel  Raum 
im  Kranfeld  unter  Umstünden  auf  Wochen  hinaus 
festgelegt    wird.     Man   ist   deshalb   in  neuerer 


Zeit  darauf  verfallen,  die  ganze  Form  aus 
einzeln  angefertigten  Stücken  zusammenzustellen. 
Das  Verfahren  bringt  dem  Fachmann  vielleicht 
bezüglich  des  einen  oder  andern  Gesichtspunktes 
nichts  ganz  Neues,  dürfte  aber  im  ganzen  be- 
trachtet kaum  so  verbreitet  sein,  daß  es  nicht 
der  Bekanntgabe  wert  erschiene. 

Das  zu  besprechende  Seilscheiben-Schwungrad 
zum  Antrieb  einer  Walzenzugmaschine  habe 
im  Durchmesser  5  m,  sei  650  mm  hoch,  doppcl- 
armig.  achtrillig,  mit  Zahnkranz  versehen  und 
soll  gesprengt  werden.  Abbildung  1  stellt  den 
Querschnitt  dar.  Die  Mantelform  wird  aus 
Lehmsteinen  von  eben  noch  handlicher  Größe 
gebildet,  indem  man  die  einzelnen  Steine  Seite 
an  Seite  auf  einen  Gußring  zum  Kranze  an- 
ordnet und  nach  der  Schablone  so  richtet,  daß 
hinreichend  Raum  zum  Schlichten  hleibt.  Ab- 
bildung 1  und  2  (  Buchstabe  B)  zeigt  Anordnung 
und  Form  der  Steine;  daß  sie  hinterstampft 
werden  müssen  sei  nur  nebenbei  erwflhnt.  Zur 
Fertigung  der  Lehmstücke  bedient  man  sich 
einer  Büchse,  die  zweierlei  Gestalt  haben  kann. 
Im  ersten  Falle  werden  die  Rillen  durch  am 
Boden  der  Büchse  befindliche  formgerechte  Leisten 
gebildet  (Abbildung  3t.  Die  Leisten  und  Wände 
der  konischen  Büchse  sind  gut  mit  Lehm  aus- 
zudrücken, der  übrige  Kaum  wegen  der  Material- 
ersparnis mit  einem  tiemisch  aus  Steinabfftllen 
und  wenig  Lehm  auszufüllen.  Die  Büchse  wird 
gewendet,  losgeklopft,  abgehoben  und  der  Lehm- 
klotz getrocknet.  Im  zweiten  Falle  <  Abbildung  4), 
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in  dem  sich  das  Wenden  der  Büchse  erübrigt, 
werden  die  Killen  mit  einem  entsprechend  ge- 
zahnten Ziehbrett  gezogen.  Zum  besseren  Halt 
sind  in  jedem  Falle  Nageleisen  in  die  Killen  zu 
stellen.  Die  Anfertigung  dieses  Formsteins  geht 
rasch  vonstatten  und  kann  von  einer  unge- 
schulten billigen  Kraft  besorgt  werden. 

Die  Innenform  wird  aus  Sandkernen  zusammen- 
gestellt, die  in  einer  oder  bei  großen  Stücken 
in  zwei  Büchsen  auf  eingelegten  Kosten  auf- 
gestampft werden.  Für  die  Einteilung  der 
Innenform  und  damit  zusammenhangend  für  die 
Hinrichtung  der  Kcrnbiichse  und  auch  für  die 
Anzahl  der  Kerne  ist  die  Vorschrift  maßgebend, 
ob  das  Kad  ein-  oder  mehrteilig  zu  liefern  ist. 
und  wenn  mehrteilig,  ob  es  in  einzelnen  Teilen 
oder  als  in  oder  zwischen  den  Armen  zu 
spreugendes  Stück  gegossen  werden  soll. 
Im  vorliegend  n  Falle  werde  das  Seilscheiben- 
Schwungrad  zwischen  den  Armen  gesprengt. 
Wie  dann  aus  Abbildung  2  weiter  hervorgeht, 
wird  die  Innenform  aus  sechs  größeren  Kernen  C 
zusammengefügt,  welche  die  Arm«'  und  Nabe 
umschließen,  und  sechs  kleineren  Kernen  D,  die 
die  Form  der  Innenwand  der  zwischen  den 
Armen  liegenden  Kranzpartien  abgeben.  Es 
sind  also  zwei  Kernbüchsen  erforderlieh,  die  mit 
allen  notwendigen,  für  den  Modellsehreiner  keiner 


H  V 
Abbildung  1. 


besonderen  Erklärung  bedürfenden,  die  Arme. 
Zahne.  Nabe  mit  Schrauhenaugenansflt  zen,  Sehrau- 
henlappen usw.  bildenden  Einsätzen  zu  versehen 
sind.  Selbstredend  ist  bei  den  Abmessungen 
nicht  nur  dem  Srhwindmaß,  sondern  auch  dem 
Quellen  der  Sandkerne  Kechnung  zu  tragen. 
Die  Formsande  verhalten  sich  beim  Trocknen 
verschieden,  und  danach  richtet  sieh  das  Maß 
von  , Schlupf",  das  man  den  Kernen  geben  muß, 
damit  sie  den  zum  Einsetzen  eben  nötigen  Spiel- 
raum haben.  Ist  der  Kranz  breit  genug,  so  kann 
nian  die  entstehenden  Fugen  am  Stoß  der  Kerne 
ausflicken,  die  sonst  im  Innern  des  Kranzes  ver- 
bleibenden Nahte  sind  jedoch  leicht  zu  entfernen 
und  beeinträchtigen  nach  sauberem  Verputzen 
das  Aussehen  des  Gußstückes  nicht.  Auf  alle 
Falle  ist  es  ratsam,  die  Kerne  au  den  Stößen 
schwach  zu  halten,  damit  man  beim  Zurichten 
der  Form  keine  Schwierigkeiten  hat.  Die  nach 
dein  Zusammenstellen  der  Kerne  irebildeteu  toten 
Kstume  E  (Abbildung  2)  werden  mit  Sand  aus- 

V.» 


gefüllt,  damit  die  Kerne  gegeneinander  fest 
stehen,  keine  Luftschlage  entstehen  und  dem 
durch  die  Fugen  eindringenden  Eisen  der  Weg 
versperrt  ist.  Für  den  Fall,  daß  derartig  Guß- 
stücke in  zwei  oder  noch  mehr  einzelnen  Teilen 
gegossen  werden  sollen,  erhalten  die  Teilstücke 
an  den  Stoßflachen  eine  Bearbeitungszugabe. 
Ks  muß  also  die  ganze  Form  an  den  zu  bearbei- 
tenden Naben  und  Kranzseiten  um  das  der  Be- 
arbeitung entsprechende  Maß  größer  sein.  Die 
Armbüchse  muß  demnach  so  eingerichtet  werden, 
daß  man  in  ihr  sowohl  die  mittleren  kleineren, 
als  auch  die  jeweils  rechts  oder  links  je  nach 
der  Bearbeitungsseitc  größeren  Außenkerne  her- 
stellen kann.    Man  bemißt  deshalb  die  Büchse 


Abbildung  2. 


so  groß,  daß  man  durch  Brettereinlageu  die 
kleineren  Mittelkerne  und  durch  entsprechende 
Entfernung  dieser  Einlagen  einmal  den  Kern 
nach  rechts,  das  andere  Mal  nach  links  vergrößern 
kann.  Die  dann  hei  Teilung  oder  Sprongung 
über  die  Arme  zu  treffende.  Ausrüstung  der 
Uüchse  ergibt  sich  ohne  weiteres  für  jeden 
Fachmann.  Es  gelangen  darauf  zur  Bildung 
der  ArmlWllften  halbe  Kerne  zur  Verwendung. 
l>er  Kernkasten  wird  in  der  Mitte  abgedämmt, 
die  Modellarmhalften  mit  Rücksicht  auf  den 
Zahnkranz  einmal  rechts,  einmal  links  an  die 
Kastenwand  geheftet  und  für  die  Einbringung 
der  Sprengldeche  in  die  Form  ober-  und  unter- 
halt) der  Arme  am  passenden  IMatze  und  nach 
Zahl  der  Sprengstellen  Markcnau fingen  angebracht . 

Hei  Wildern  von  kleinerem  I  birclunesser.  unter 
4000  mm.  filllt  die  zweite  Büchse  weg,  und 
in  unserm  Falle  würden  an  Stelle  der  zwölf  nur 
sechs  allerdings  größere  Kerne  treten.  Während 
also  vorher  die  lnuenwandung  der  Seilscheibcn- 
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trommel  von  besonderen  Kernen  gebildet  wurde, 
die  sich  rechts  und  links  an  den  Annkern 
setzten,  umschließt  die  Kernbüchse  für  kleinere 
Rllder  in  der  Mitte  die  Form  für  den  Arm  und 
enthalt  außerdem  noch  die  zu  einem  Arm  hin- 
hörenden Fonuhillften  für  die  Innenwand  des 
Radkranzes  ( Abbildung  5».  Zwecks  Sand-  und 
Arbeitsorspnrnis  stellt  man  dann  in  die  Büchse 
aussparende  Kasten,  wie  Abbildung  5  andeutet, 
so  daß  nur  ein  verhältnismäßig  kleiner  Raum 
ausgestampft  werden  muß. 

Zur  Herstellung  der  Zahnformen  in  der 
Büchse  durch  lose  eingelegte  Klotzchen  sei  be- 
merkt, daß  man  zum  Schutz  der  Kernzahne 
gegen  mögliches  Abstoßen  beim  Hinsetzen  die 
Kerne  nicht,  mit  Unterkante  Zahn  abschneiden 
laßt,  sondern  unterhalb 
der  Zilhne  noch  etwa 
20  bis  30  mm  weiter- 
führt. Dieser  für  die 
Forin  seihst  nicht  in  Be- 


deckel  baut  man  den  Einguß  oder  sogenannten 
Gießkumpcn  auf;  die  Steigetrichter  auf  den 
Kranz,  i  Abbildung  1,  J  und  K  l. 

Die  auf  den  ersten  Blick  kostspielig  er- 
scheinenden Kernbüchsen  verteuern  selbBt  bei 
einmaligem  Gebrauch  die  Herstellung  in  Wirk- 
lichkeit nicht.  Man  bedenke  daß  auch  bei  den 
sonst  gebräuchlichen  Methoden  beträchtliche 
Schreinerkosten  erwachsen,  daß  die  Büchsen  es 
ermöglichen,  die  sämtlichen  Arbeiten  bis  auf  das 
Zurichten  der  Form  von  Arbeitern  ausführen  zu 
lassen,  die  weit  weniger  verdienen  als  I/ehm- 
former.  Auch  die  schwere  Grundplatte  zur 
Innenform,  die  in  unserm  Falle  etwa  7000  kg 
wiegen  würde,  erübrigt  sich,  und  nicht  zuletzt 
wird  eine  nicht  zu  unterschätzende  Menge  Mate- 


Abbildung  3. 


Abbildung  4. 


Abbildung  5. 


tracht  kommende  Rand  verschwindet  im  Boden 
und  dient  zugleich  als  Führung  beim  Einsetzen 
i siehe  Abbildung  1  bei  Fi. 

Die  Abdeckung  einer  so  großen  Form  ge- 
schieht selten  noch  mit  Kasten,  meist  mit  einem 
Ring,  auf  den  die  Form  der  abzudeckenden 
Kranzstelle  mit  Lehm  aufgetragen  ist.  Geeig- 
neter, weil  handlicher  und,  wie  es  dem  ganzen 
Formprinzip  entspricht,  raumsparend,  sind  die 
Lehmdeckol  L  in  Abbildung  1,  die  entweder  in 
einer  der  gewünschten  SegmentgrüUe  entsprechen- 
den Büchse  oder  durch  Ziehen  mittels  Brett  und 
Rahmen  in  bekannter  Weise  unter  Einlage  von 
Drahten  zur  Aussteifung  hergestellt  werden. 
Desgleichen  wird  die  Nabe  mit  einem  Lehm- 
deckel  abgedeckt  und  in  der  Büchse  ist  ein 
entsprechender  Einsatz  vorzusehen.    (Abb.  1  Gl. 

Der  Kaum  zur  Aufnahme  der  Form  wird  vor 
dem  Zurichten  mit  Schablone  in  der  üblichen 
Weise  herausgedreht  und  bildet  den  Stand 
für  die  Kerne  und  die  untere  Kranzseite.  Heim 
Beschweren  der  so  zusammengestellten  Form 
ist  die  Vermeidung  lokalen  Druckes  durch  an- 
gemessene Unterlage  von  Blatten  zu  beachten. 
Die  den  Kranz  abdeckenden  I.ehmdeckel  werden 
mit   Masselstückeii   belastet.     Auf  den  Naben- 


rial  erspart,  da  der  Lehm  und  ein  guter  Teil 
der  Steine  eingebüßt  werden,  wahrend  der  Kern- 
sand wieder  verwendet  wird.  Bei  Rotoren  bezw. 
Magnetradcrn.  die  nicht  mit  Klinke  sondern 
motorisch  in  Gang  gebracht  werden,  muß  die 
Teilung  des  Zahnkranzes  streng  eingehalten 
werden,  und  das  ist  zweifellos  mittels  Kernkasten 
besser  und  mit  geringerer  Mühe  zu  erreichen, 
als  durch  Einschneiden  der  Zilhne  in  die  Lehm- 
form oder  Einpassen  eines  Zahnsegmentes.  Wo 
aber  Gelegenheit  geboten  ist  etwa  in  Gieße- 
reien, die  für  Elektrizitatsfirmen  laufend  Magnet- 
rader  liefern  oder  in  Transmissionsfabriken, 
ständig  derartige  Teile  zu  fertigen,  da  bedeuten  die 
Kernbiichsen  nur  eine  einmalige  Anschaffung,  da 
sie  sich  leicht  durch  verhältnismäßig  billige 
Umänderung  für  alle  annähernd  ähnlichen  Ab- 
messungen immer  wieder  verwenden  lassen.  Bei 
ihrer  Konstruktion  muß  auf  spatere  Aenderungen 
Bedacht  genommen  werden. 

(iewiß  hat  die  Blatzheschrankung  in  manchen 
Gießereibetrieben  praktische  Mittel  gezeitigt,  um 
dennoch  in  diesem  Sinne  anspmehsvolle  Stücke 
übernehmen  zu  können,  und  es  wäre  zu  begrüßen, 
wenn  das  tiesagte  zu  weiteren  diesbezüglichen 
Mitteilungen  Veranlassung  gflbe. 
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Ueber  das  Formen  der  Stahlwerkskokillen  und  deren  Haltbarkeit. 

Von  A.  Messcrschmitt  hi  Darmstadt. 
(Schluß  von  Seite  226.) 


III.  Herstellungskosten  nach  deutscher  Auseinandernehmen   nach   dem   Guß.  Dagegen 

lag   ihnen  die   Kranbedienung,   das  Sandholen 

I form  weise.  aus  d(,m  Maf,azin   w,(>   (I(,r  Transport   der  ge- 

ch  zahlte  für  einblöckige  Kokillen  in  Sandguß  gossenen  und  vom  Sand  befreiten  Kokillen  nicht 

nach  Modell  im  Gewicht  der  Gußstücke  von-  ob.    Eine  Hilfeleistung  beim  Formen  wurde  nicht 

700  bis  5000  kg  f.  d.  Stück,  wobei  die  Anzahl  gewahrt.    Das   Abgießen,   Krampen   wie  auch 

der  Kleinkokillen  gegenüber  den  größeren  dem  das    Nachfüllen    und    Pumpen    nach  erfolgtem 

Gewichtsverhaltnis   etwa  umgekehrt   entsprach,  Guß    gehörte    zu    ihren    Obliegenheiten.  Der 

für  die  Tonne  5  ,  #  einschl.  Kern.    Zu   diesem  Verdienst   betrug  für   Schicht   und   Mann  der 

Preise  hatten  die  Former  bezw.  die  Formkolonne  Arbeitskolonne  durchschnittlich  t>  -  H .  erreichte 

außer  aller  Formarbeit  noch  zu  besorgen:   die  aber  auch  ausnahmsweise  bei  schweren  Kokillen 

Sandsiebung  und  Mischung    m  Formplatze,  das  10   .  *•.     Die    Gestehungskosten    der  Kokillen 

Kinschippen  der  Sandmassen  in  Form-  und  Kern-  berechneten   sich  für  die   Tonne  beispielsweise 

kästen,  das  Zusammensetzen  der  Kasten  und  das  wie  folgt: 

Roheisen  frei  Gießerei    .  .  .   64,00 

Skonto-Abzug   .  .  .     0,96  63,04 

Differenz  zwischen  Roheisencingang  und  Kokillcnausgang,  etwa  6  Wochen  hei  6o0  .  .   .  0,44 

Abhrand  und  Verluste  6»n   :t,Hl 

Sehrnolzprozeß  (Kok»  18  *  f.  d.  Tonne)   5,40 

Tagclohnkosten  der  Gießerei.  Transport,  Verladen  usw   4,60 

HodeU 


der 


Modcllerhaltung  und  Acndcrungen  an  denselben     0,50 

Zinsen,  Gehälter,  Betriebskonten   70  ©0 

Materialkosten  (Unkosten)  130  „ 

Putzerlöhne   50  „  . 

Amortisationsaliteil  lies  gesamten  Gießereibetriebs   10  „  I  Produktivlohne 

Produktionslöhne  5  UK,  gleic  ht'  tzt :   .   .     10»  „  I 

860  %  der  Löhne  18,00 
Kranösen   und   Reparaturkosten   von  Schönheitsfehlern,  die  den  Putzern  nicht  zur  Last 

rechneten  und  100  o  0  Unkosten   1,00 

Kracht  nach  dem  Walzwerk    1,40 

I'/,  ou  Skonto-Abzug  am  Fakturai.etrage                                                                       .  1.54 

Selbstkosten   99,78 


Fragt  man  sich,  an  welcher  Position  die 
amerikanische  Formart  eine  Vcrbilligung  gestatte, 
so  wird  man  vergebens  suchen.  Der  umgekehrte 
Fall  ist  aber  sicher,  denn  die  Modcllerhaltung 
und  deren  Aenderungen  wie  die  Amortisation 
werden  wesentlich  höhere  sein.  Das  verträgt 
aber  der  deutsche  Kokilleupieis  nicht,  denn  der- 
selbe bewegt,  s  ch  schon  seit  Jahrzehnten  in  den 
Herstellungskosten  der  Kokillen.  Die  größeren 
Werke,  die  das  benötigte  Hainatiteisen  selbst 
erzeugen,  finden  darin  bei  der  Kokillenfabrikation 
.  Vorteile,  dnß  sie  ihre  Eisensorten,  die  sie  sonst 
nicht  durch  das  Syndikat  mit  Vorteil  absetzen 
können,  zur  Selbst  Verwertung  bringen  ;  die  außen- 
stehenden Gießereien  aber  finden  noch  einen 
Vorteil  in  der  Erhöhung  ihrer  Produktion  und 
der  dadurch  geminderten  Position  an  Zinsen 
und  Gehaitern  für  die  Tonne  Ware,  die  im 
obigen  Beispiel  etwa  40"  0  der  produzierten 
Löhne  betrug.  Im  andern  Falle  würde  dieser 
Satz  vielleicht  die  doppelte  Höhe  erreicht  haben. 


Es  blieben  also  von  5  .  V  Produktionslöhnen 
40 "o  —  2       erapart  als  Gewinn. 

IV.  Haltbarkeit  der  Kokillen. 

Zur  Herstellung  von  Kokillen  werden  fast 
ausnahmslos  die  Hamatitmarken  gewählt,  da  an 
den  (-fuß  die  Bedingungen  gestellt  werden,  daß 
der  Schwefel-  und  der  Phosphorgehalt  nicht 
0,1  °/o  erreichen  dürfen.  Da  durch  den  Schmelz- 
prozeß  im  Kupolofen  eine  Anreicherung  des 
Schwefels  aus  dein  Koks  von  im  Mittel  0,0.r»  °/o 
erfolgt,  so  darf  daß  Roheisen  nur  äußerst  wenig, 
etwa  0.02  bis  0,08  °/»<  enthalten.  Ein  gewisser 
hoher  Mangangehalt  ist  für  die  Haltbarkeit  nach 
meiner  Erfahrung  günstig,  da  sonst  der  hohe 
Siliziumgehalt  der  Hamatitmarken  die  Kokillen 
zu  weich  macht,  was  einen  raschen  inneren 
Verschleiß,  ein  Kanhwerden  zur  Folg.-  bat. 
Käuflich  (Syndikat»  sind  mir  Marken  Nr.  1. 
Diese  sind  aber  zur  Herstellung  von  stoff- 
wandigen  Kokillen  aus  letzterem  Grunde  nicht 
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geeignet.  Man  muß  sich  daher  mit  Gattierungen 
von  feinkörnigen,  grau  bis  weißen  Eisen,  wozu 
sich  die  Siegerlander  Marken  besonders  eignen, 
lielfen.  Zweckmäßig  bleibt  es,  direkt  Ressomer- 
hflmat.it  zu  verwenden  und  zwar  ohne  Gattierung 
für  größere  Wandstärken  und  in  Gattierung  mit 

Marken  :  Urb.  (' 

SvndikatH-Ilämntit  I  0,2—0,7 

BeHseiner-Kokillen-Harnatit  0,4—0,7 

Zweckmaßig  und  geboten  ist  es,  die  Marken 
verschiedener  Werke  zur  Schmelzung  zu  ver- 
wenden, das  heißt  zu  mischen.  Ich  wendete 
stets  die  Mischungen  gleicher  Markeu  an,  da 
hier  wie  hei  anderen  Roheisen  die  Zusammen- 
setzung oft  größere  Schwankungen  zeigt,  als 
erwünscht  ist.  Mangan  bewirkt  eine  gewisse 
Dichte.  Glatte  und  Festigkeit.  Seine  Menge  ist 
nicht  gefährlich,  da  im  Kupolofenprozeß  ein 
großer  Teil  deswillen.  30  his  50  %,  verloren 
geht.  Dagegen  ist  Kupfer  zu  meiden.  Ein 
Gehalt  von  über  0.15  "V  in  den  Kokillen  kann 
bei  weichem  Material  die  Haltbarkeit  derselben 
auf  ein  Achtel  herabmindern,  da  sie  Temperatur- 
differenzen schlecht  vertragen  können,  was  ich 
verschiedentlich  festgestellt  habe.  Dagegen  soll 
nach  Anderen  ein  Kupfergehalt  bis  0,12  % 
nicht  schildlich  sein.  Das  ist  unzweifelhaft  nur 
dann  der  Fall,  wenn  die  Gattierung  eine  harte 
und  das  Gefüge  im  Gußstück  sehr  feinkörnig 
ist;  andernfalls  legiert  sich  das  Kupfer  nicht 
gleichmäßig  mit  dem  Eisen,  sondern  scigert  aus, 
wodurch  die  Haltbarkeit  und  Festigkeit  beein- 
trächtigt wird.  Selbstverständlich  kann  man 
auch  gute,  haltbare  Kokillen  mit  einor  Roheisen- 
gattierung  von  nur  2  %  Silizium  erzielen,  wenn 
demselben  eine  geeignete  Manganmenge  gegen- 
übersteht, also  höchstens  0,8  %,  so  daß  das 
Schmclzprodukt  nach  den  im  Kupolofen  sich 
vollziehenden  Ab-  und  Zugängen  etwa  enthalt 
an  Silizium  2%  0,2  id.  h.  10%  von  2%) 
=  1,H"  o  und  Mangan  0.8%  0.24  <d.h.  30";,, 
von  o,h  %)  =  o,5ti  %  für  nicht  zu  geringe 
Wandstärken.  Arsen  soll  das  Kokilleneisen 
nicht  enthalten,  da  es  auf  große  Sprödigkeit 
und  Harte  wirkt;  die  deutschen  Hflmatitmarken 
enthalten,  soweit  bekannt,  nur  0,00  bis  0,02 
Arsen.  Eine  l'ehcrhitzung  des  Schmelzgutes 
beim  Niederschnu  lzen  ist  für  die  Haltbarkeit 
der  Kokillen  nicht  förderlich,  da  alsdann  Si- 
lizium aus  den  Ofenwanden  in  das  Eisen  über- 
geht, daselbst  sich  nur  ungleich  vermischt  und 
dadurch  die  Haltbarkeit  herabsetzt.  Ebenso 
soll  ein  Schwefelgehalt  von  über  0,1  % 
wirken,  da  sich  schon  bei  0.15%  Rotbruch 
zeigt  und  durch  die  Erhitzung  beim  Ge- 
brauch  Sprünge  entstehen.  Ein  I'hosphorgchalt 
von  über  0,1  %  ist  nicht  erwünscht,  da  die 
wrack  werdenden  Kokillen  wieder  zur  Stahl- 
fabrikation eingeschmolzen  werden  und  für  den 


Nr.  1  des  reinen  Gießereihttmatits  für  kleinere 
Stoffstflrken  oder  Kokillen  von  unter  etwa  600  kg 
Gewicht  pro  Stück.  Bessemerroheisen  hat  die- 
selbe Zusammensetzung  wie  die  Hflmatite,  nur 
sein  Mangangehalt  liegt  über  1,7  °/o.  Es  ent- 
halten die  Hflmatite: 

<!<•..  C  Si  P  8  Mb  Cu 

3,6—4,0  2,5—3,5  0,06  0,02  0,8—1,7  0,04 
4,0-4,3    2,0—2,3    0,06    0,05    1,7-2,0  0,04 

Bessemerprozeß  ein  höherer  Gehalt  im  Roheisen 
nicht  enthalten  sein  darf.  Nach  meinen  Er- 
fahrungen setzt  ein  Phosphorgehalt  von  0.4  ",'o 
bei  sonst  geeigneter  Zusammensetzung  die  Halt- 
barkeit der  Kokillen  auf  lU  bis  'js  herab. 
Wichtig  für  die  Haltbarkeit  ist  aber  noch  der 
sogenannt.»  Charakter  des  Roheisens,  das  heißt 
seine  physikalischen  Eigenschaften,  die  durch 
die  Analyse  nicht  nachweisbar  sind.  So  zeigten 
sich  nach  O.  Simmersbach  Kokillen  folgender 
Zusammensetzung  als  vorzüglich*  in  ihrer  Halt- 
barkeit : 

Muster        Oes.  C     Si      Mn        F        S  Cu 

I  —      2,65    1,00    0,06      0,06  — 

II  3,45     1,66    0,55    0,05      0,04  0,07 
Holzkohlen  III    3,87     1,27    1,29    0,147    0,06  - 

Nr.  I  hielt  250  Güsse,  aus.  Dagegen  hatte 
eine  vorzüglich  haltbare  Kokille  aus  Holzkolüen- 
eisen  N'r.  III,  worin  sich  0,577  %  geb.  ('  fand, 
eine  solche  Zusammensetzung,  daß  sie,  in  Koks- 
roheisen hergestellt,  höchsten  zehn  Güsse  aus- 
gehalten hatte. 

Sehr  wichtig  für  die  Haltbarkeit  einer 
Kokille  ist  ihre  Behandlung  sowohl  nach  dem 
Gusse  wie  auch  wahrend  des  Gebrauchs,  ins- 
besondere aber  ihre  Gestalt  und  Abmessungen. 
So  zeigten  nach  veröffentlichten  Witkowitzer 
Notizen**  Kokillen  mit  unterer  Randborde  im 
Mittel  eine  um  87  %  größere  Haltbarkeit,  als 
solche  ohne  diese  Verstärkung.  Es  ist  ferner 
allgemein  bekannt,  daß  längliche  Querschnitts- 
formen rascher  zerstören  als  quadratische  und 
runde.  Es  liegt  dieses  einesteils  in  den 
Spannungsnusgleichen,  die  infolge  der  Ab- 
kühlung durch  die  Temperaturdifferenz  entstehen, 
und  andernteils  in  den  ungleich  verteilten  Stoff- 
massen.  da  die  Kokillctiflflchen  oft  große  Stoff- 
starken neben  kleineren  durch  ihre  Konstruktion 
bedingen.  Große  Wandstärken  erkalten  aber 
langsamer  als  kleine,  dadurch  scheiden  sie  mehr 
Graphit  aus,  der  rauhe  Oberflächen  erzeugt;  der  • 
flüssige,  sehr  heiße  Stahleinguß  greift  deshalb 
die  Kokillenwflnde  ungleich  an.  es  entstehen  Ver- 
tiefungen und  Abfrittungeii  und  frühzeitige  l'n- 
brauchbarkeit.  Große,  schwere,  stoffwandige 
Kokillen,  in  f.ehinguß  herge>tellt.  langsam  und 
ruhig  erkaltet,  halten  oft  keine  zehn  Güsse  aus, 

•  „Stahl  und  Eisen"  1  «•..!>  Nr.  1  S.  10. 
„Stahl  und  Eisen*  1903  Nr.  6  S.  378. 
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während  kleinere  Sandgußkokillen  im  Gewichte 
von  800  Hb  1000  kg  bei  etwa  70  mm  Wand- 
starke  schon  80  bis  100  Güsse  aushalten,  und  sehr 
kleine  dünnwandige  nicht  selten  einige  Hundert. 
Nach  einem  deutschen  Reichspatent  aus  l'JOO  er- 
höht eine  fortgesetzte  Kühlung  der  frisch  nach 
dem  Eingüsse  vom  Stahlblock  abgezogenen  noch 
rotwarmen  Kokille,  in  kaltem  oder  fließendem 
Wasser,  deren  Brauchbarkeit  auf  das  Doppelte 
bis  Dreifache.  Es  sollen  die  Materialspannungen 
durch  dies«;  rasche  Abkühlung  vermieden  werden. 
Nach  den  genannten  Notizen  in  »Stahl  und 
Eisen"  1903  bewirkte  eine  Wasserkühlung 
selbst  bei  nicht  durch  Borde  verstärkten  Ko- 
killen von  quadratischem  Querschnitt  eine  größere 
Haltbarkeit  von  U2  °>  bei  solchen  im  tiewicht 
von  1660  kg.  und  von  52  "/u  bei  solchen  von 
2100  kg  pro  Stück. 

Im  scheinbaren  Widerspruche  zu  letzterem 
Kühl verfaliren  stehen  die  Mitteilungen  in  .Stahl 
und  Eisen*  11*05.*  Danach  soll  durch  ein  lang- 
sames Ausglühverfahren  eine  derartige  Span- 
nungsausgleichung in  den  gegossenen  Kokillen 
hervorgerufen  werden,  daß  deren  Haltbarkeit 
erhöht  wird.  Außerdem  soll  mit  der  Ver- 
wertung der  Wärme,  die  die  nach  ihrem  (hisse 
noch  glühenden  Kokillen  ausstrahlen ,  durch 
ihre  Verwendung  zur  Trocknung  der  Kerne  und 
der  Sandformen  eine  große  Brennmaterialersparnis 
verknüpft  sein  von  2,50  f.  d.  Tonne  (fuß. 
Diese  Ersparnis  ist  jedoch  viel  zu  hoch  gegriffen. 
Ich  gab  dafür  aus :  für  das  Trocknen  der  Form- 
kasten an  Ort  und  Stelle  ihrer  Aufstampfung 
für  Anmacheholz  und  Stückkohlen  pro  Tonne 
1,40  jfc  und  späterhin  durch  die  Anwendung 
eines  Trockenofens,  der  mit  Koks  gefüllt  wurde 
und  heiße  Luftleitung  besaß.**  nur  noch  0,50  tM. 
Die  Kerne  erforderten  im  Brennofen  an  Koks 
(16  ,  45  f.  d.  Tonne»  0,32  Jf>  f.  d.  Tonne  Guß. 
Die  Gesamtausgaben  betrugen  mithin  0,82  Jt 
und  daran  lassen  sich  keine  2,50  ,A  sparen,  ge- 
schweige 3  r,45,  wie  dort  weiterhin  angegeben 
ist,  weil  die  darin  vermerkten  Trausport- 
kosten von  50  I'fg.  nicht  vorhanden  sind. 
Diese  mehr  oder  weniger  hohe  Ersparnis  bleibt 
aber  nebensächlich.  Die  Hauptfrage  bleibt: 
Wodurch  werden  die  Kokillen  haltbarer  als  Folge 
des  verlangsamten  Ausglühprozesses  '*  Als  l'r- 
saehe  wird  angegeben,  daß  ein  Spannungsaus- 
gleich stattfände.  Wie  wir  oben  gesehen  haben, 
wird  aber  gerade  durch  eine  rasche  Abkühlung 
jede  Spannung  vermieden.  D  i  man  nicht  berech- 
tigt ist,  die  Erfahrungen  anderer  anzuzweifeln, 
so  müssen  noch  andere  Gründe  vorhanden  sein,  die 
diese  Gegensatze  erklaren.  Ich  habe  wahrend 
Jahrzehnten  Kokillen  gegossen,  habe,  die  Eisen- 

•  Nr.  2  8.  96  bis  9ü. 

•*  Siehe  „Technik  in  der  Eisengießerei»,  Bd.  II. 
Seite  220,  von  A.  Mcst»er*eh  in  i  1 1.  Bei  U.  I».  Baedeker, 
Eimen  t.  d.  Kühr. 


marken  kennen  gelernt,  die  auf  größeren  Hoch- 
ofenwerken zuweilen  fallen  und  ihren  Kokillen- 
gießereien  überwiesen  werden,  auch  die  Klagen 
der  Gießereichefs  gehört,  weil  sie  aus  solchem 
Material  noch  haltbare  Kokillen  herstellen  sollten, 
die  nicht  vorzeitig  reißen  oder  bersten,  habe 
auch  gesehen,  wie  solche  Kokillen  oft  in  großer 
Zahl  schnell  rissig  wurden,  habe  auch  die  Klagen 
der  Empfänger  vernommen,  die  dahin  lauteten: 
„Sio  liefern  meist  gute  Kokillen,  aber  manch- 
mal kommt  es  vor,  als  wäre  das  Rezept  ver- 
loren gegangen,  denn  dann  reißt  alles."  Sollen 
aus  solchem  Materiale,  das  dem  Augenschein 
nach  .spitz"  ist,  d.  h.  an  Mangan  reich  und 
an  Silizium  arm.  Kokillen  hergestellt  werden, 
so  leiden  dieselben  an  zu  großer  Härto,  die 
Sprödigkeit  im  Gefolge  hat.  An  innerer  Rau- 
heit infolge  von  Graphitausscheidungen  leiden 
solche  Kokillen  nicht,  sie  fallen  im  Gegen- 
teil durch  große  Glätte  auch  auf.  was  sehr 
erwünscht.  Ist.  da  diese  dem  Angriff  des  flüssigen 
Stahleingusscs  besser  widersteht.  Dagegen 
zeichnen  sie  sich  durch  ihre  geringere  Haltbar- 
keit, durch  frühzeitiges  Reißen  aus ;  trotz  Borden- 
verstärkungen  werden  sie  bald  rissig  und  un- 
brauchbar. Will,  man  solches  Material,  das 
stets  2  ,4£  billiger  erhältlich  ist,  als  bestes 
Hämatit,  noch  zu  guten  Kokillen  verwerten,  so 
ist  nicht  zu  bezweifeln,  daß  ein  langsamer 
Ausglühprozeß  dem  Uebelstande  abhelfen  kann, 
denn  nur  so  kann  ich  mir  eine  bessere  Halt- 
barkeit erklären.  Aber  im  umgekehrten  Falle, 
wenn  einmal  nur  besseres  Hämatitroheisen  zur 
Verfügung  steht,  was  doch  die  Regel  sein  soll, 
so  müßte  diese  langsame  Abkühlung  infolge 
erheblicher  Graphitausscheidung  gerade  da» 
Gegenteil  bewirken,  also  Rauheit  im  Innern 
und  geringere  Festigkeitseigenschaften.  Da  das 
Koheisensyndikat  seit  seinem  Bestehen  nur  Hfl- 
matite  Nr.  I  zum  Verkaufe  bringt,  also  solche 
von  grobem  Korne  und  verhältnismäßig  hohem 
Siliziumgehalte,  und  die  Abfallmarken,  die  vor- 
dem unter  Nr.  III  allenthalben  käuflich  waren, 
nicht  anbietet,  so  bleibt  die  Selbstverwertung 
solcher  Marken  zu  dem  Guß  von  Kokillen  für 
manche  Gießereien  mit  Hochofenanlagen  eine 
nutzbringende  Beschäftigung  und  das  Glühen  eine 
notwendige  Verbesserung.  Für  die  Gießereien, 
die  auf  den  Kauf  nur  bester  Hilmatitmarken 
angewiesen  sind,  würde  das  Ausglühen  eine 
Verschlechterung  der  Ware  bedeuten.  .Was  dem 
Einen  hilft,  ist  des  Andern  Tod!" 

Die  Gießweise,  ob  .heiß"  oder  .kalt*, 
ist  auf  die  Haltbarkeit  der  Kokillen  wie  über- 
haupt aller  Gußstücke  unzweifelhaft  von  ,  Ein- 
fluß. Nach  den  veröffentlichten  Versuchen  von 
I'ercv  Longiniiir  mit  einem  Gußeisen  von 
1.7H«  0  Silizium.  0,2*"  „  Mangan,  3,»°  ..  Kohlen- 
stoff. 0,04  "  (i  Schwefel.  0.27  "  «»  l'hosphor  ergab 
sich,  daß  sowohl  zu  niedrige  als  zu  hohe  (Heß- 
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temperatur  die  Festigkeit  stark  beeinflußt.  So 
fand  derselbe  liei  der  Temperatur 

von  1400°  ('.  tiießwärme  die  Zugfestigkeit  zu  15  kg 
.    1350"  V.  .  .  ,  „    22  . 

„    1245«  V.  .  .    1H  „ 

Ein  Erhitzen  und  Ausblühen  an  der  Luft  ver- 
minderte diese  Festigkeiten  bedeutend.  Der 
grobkörnige  Hämatitguß  zeigt  geringe  Festig- 
keiten; der  feinkörnige  erreicht  16  kg  pro  qnim 
für  Zug  und  35  kg  für  Biegung.  Die  Biegungs- 
festigkeit  ist  im  Verhältnis  zur  Zugfestigkeit 
eine  grobe,  was  wohl  eine  Folge  seiner  großen 
Zähigkeit  ist.  Her  weiche  Hainatitguß  besitzt 
keine  Sprödigkeit  und  ist  spannungsfrei;  er 
schwindet  auch  nicht,  und  bei  grobem  Korne 
seines  Gefüges  vergrößert  er  sogar  sein  Volumen 
nach  dem  Gusse,  was  wohl  eine  Folge  des  Nach- 
gießens und  Nachpumpen»  ist.  Diese  Eigen- 
schaften befähigen  denselben,  den  größten  und 
plötzlichen  Temperaturdifl'erenzen  von  rot- 
warmem Zustande  bis  zur  Abkühlung  mit  kaltem 
Wasser  zu  widerstehen,  selbst  in  konstruktiven 
Gußstücken.  Diese  Widerstandsfähigkeit  kann 
man  auf  das  Vierfache  und  mehr  von  der  des 
gewöhnlichen  Gußeisens  annehmen,  wie  bereits 
aus  dem  Verhalten  desselben,  bei  einem  Gehalt 
von  0,4  " /'©  Phosphor,  früher  erwähnt  ist.  <  )b  man 
.heiß*  oder  „kalt"  gießen  soll,  hangt  beim  Ko- 
killenguß leider  von  anderen  Umstanden  ab,  als 
solchen,  die  zur  Erzielung  großer  Festigkeit 
geboten  wären.  Das  Hflmatiteisen  ist  schwer- 
flüssig und  fließt  trage,  es  erstarrt  deshalb  leicht 


und  bildet  wahrend  des  Gießens  auf  seiner 
Oberfläche,  der  Steigflache  in  der  Form,  die  beim 
Kokillenguß  stets  eine  große  ist,  infolge  der 
erheblichen  Wandstärken  eine  kräftige  Oxydhaut ; 
auch  ist  die  Berührung  des  steigenden  Eisens  Mm 
Gießen  mit  der  Luft  infolge  der  großen  Höhe 
der  Kokillen  gegenüber  anderen  Gußstücken  eine 
längere.  Dieses  bedingt  ein  heißes  Eisen  und 
zur  Zertrümmerung  der  Haut  einen  Guß  von 
oben.  Selbst  bei  mittelgroßen  Kokillen  im 
Gewicht  von  800  bis  1000  kg  pro  Stück  ist 
beim  Guß  von  unten  noch  ein  mittlerer  Ein- 
lauf  an  dem  Trichtereinlauf  anzubringen,  durch 
den  dem  einströmenden  flüssigen  Eisen  ein  An- 
griff auf  die  steigende  Oxydhaut  und  deren 
Zertrümmerung  geltoten  wird.  Der  Phosphor 
soll  im  Kokillenguß  nicht  über  0,1  °/«  »ein. 
Die  Versuche  von  D.  West  mit  Gußeisen 
von  0,oy°/o  P,  1,46  °/o  Si.  0,64%  Mn, 
0,03  °/o  S,  4,173  Ges.  ('  bei  einer  Anreicherung 
von  Phosphor  auf  0,167  °/o  ergeben  eine 
um  60  u/o  erhöhte  Festigkeit,  darüber  hinaus 
trat  eine  Verminderung  derselben  ein.  Da  eine 
solche  Erhöhung  des  Phosphorgehalts  in  den 
Kokillen,  die  nach  ihrem  Verschleiße  in  der 
Stahlfabrikation  durch  Wiedereinschmelzen  be- 
nutzt werden,  gegenüber  den  sonstigen  Schmelz- 
massen belanglos  ist,  so  würde  ein  Versuch  zur 
weiteren  Aufklärung  von  Interesse  sein.  Eine 
nur  um  100,o  vergrößerte  Haltbarkeit  entspricht 
bei  100  t«  Kokillenpreis  und  2000  t  Verbrauch 
einer  Ersparnis  von  8000  r.#. 


Mitteilungen  aus  der  Gießereipraxis. 


Modellschuppen  mit  Laufkran. 

■  Jir  Brown  Hoisting  Machinory  Co.  in  Cleveland, 
"  Ohio,  hat  neuerdings  einen  M  odellt»ch  u  p  pen  er- 
richtet, der  in  der  Anordnung  der  Modcllverteilung  und 
der   Beförderungseinrichtung   Neue»   bringen  dürfte.» 

•  „American  MachiniHt",  25.  Nov.  1SM5  S.  »539. 


Der  Schuppen  ist  in  seehs  durch  Hrnndmauern 
voneinander  getrennte  Räume  von  je  IS  m  Länge 
und  8,6  m  Kreith  eingeteilt :  zwei  derselben  Kind  in 
Abbildung  1  dargestellt.  Jeder  dieser  Abteile  enthält 
drei  ((enteile  a  Ii  c  (vergl.  Abbildung  I  und  2>  von 
2.44  m  Breite  und  bis  /.u  dem  in  einer  Höhe  von 
1 1  m  sieh  bewegenden  Laufkran  reichend.  Zwischen 
den  Itestellen  befinden  sich  Hange,  die  ho  breit  sind 
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daß  der  für  die  Aufnahm»'  der  Modelle  dienende 
Körderkorb  d  überallhin  gelangen  kann.  In  dem  bei 
der  Tür  befindlichen  freien  Raum  erfolgt  das  Auf- 
und  Abladen  der  Modelle. 

Formsand. 

Au»  den  Vorträgen,  die,  im  vergangenen  Spätjahr 
auf  der  zu  Glasgow  stattgefundenen  Versammlung 
der  Vereinigung  britischer  Gießorcifachlcute  gehalten 
wurden,  dürften  einige  Mitteilungen  1'.  Longmulrs 
Ober  feuerfeste  Tone  und  Formsande  im  Gieße- 
reibetrieb Ton  Interesse  sein.  *  Die  Reihenfolge  der 
Temperaturen,  wie  sie  die  verschiedenen  Ofenfuttor  aus- 
zuhalten haben,  sind  folgende: 

■  ÜT»d  ('. 

Tiegel  für  Gelbguß   1200  bis  1400 

Flammofen  für  Gelbguß   1200  „  1400 

Kupolofen  für  Eisenguß  .  .       .   .  1500  „  1 C00 

Flammofen  für  Eisenguß    ....  1550 

Tiegelofen  für  Stahlguß  .  .   .  .   .  1C50  .  1700 

Martinofen  für  Stahlguß     ....  1700  „  1800 

Die  Gießtemporaturen  liegen  bei  normalen  Ver- 
hältnissen wie  nachstehend: 

Or«d  C. 

Aluminium    690 

Gewöhnlicher  Gelbguß   970 

Yellowmetall  (Muntzmetall)   1020 

Kanonenmetall   1070 

nartlotmetall   1080 

Weißes  Gußeisen  für  Temperguß   1230 

Graues   1350 

Reines  Eisen  mit  0,8  o/0  Kohlenstoff    .  .  .  1  «50 

Stahl  mit  0,3  o  0  Kohlenstoff   HiOO 

Stahl  mit  0,37  o;o  Kohlenstoff   1550 

Stahl  mit  0,5  o;o  Kohlenstoff   1500 

Diese  Tabellen  geben  eine  Anleitung  für  die  je- 
weils zu  verwendenden  Kutter  und  Sande.  Abgesehen 
von  ihrer  Widerstandsfähigkeit  gegen  Hitze  haben 
die  Ofenfutter  noch  anderen  Anforderungen  zu  genügen, 
nämlich  1.  dem  Ausdehnen  und  dem  Zusammenziehen 

*  „The  Engineering  Review-,  Januar  190«  8.  58. 


infolg«  des  Erwärmens  und  des  Abkühlens,  2.  den 
zerstörenden  Einwirkungen  der  Klamme,  des  flüssigen 
Metalls,  der  Metalloxyde  und  der  Schlac  ken,  3.  der  re- 
duzierenden oder  oxydierenden  Tätigkeit  verschiedener 
Gase  in  den  Ocfen,  4.  der  mechanischen  Abnutzung 
durch  das  Anfgeben  der  kalten  festen  Metalle. 

Was  die  Kormsande  anbetrifft,  so  wird  folgender 
Kieselsäuregebalt  angegeben: 

Art  arn  GuU.tUrkl*.  ^  * 

Gelbguß   78  bis  80 

Leichte  Guß  waren     ...      .  ...  80    „  82 

Mittlere  Gußstücke   82    ,  84 

Schwere  Gußstücke   84    „  88 

Stahlguß   90    „  95 

Diese  Zahlen  sind  jedoch  nicht  als  in  allen  Kälten 
feststehend  zu  betrachten,  sondern  es  muß  stets  noch 
der  Umstand  berücksichtigt  werdeu,  daß  die  flüssigen 
Metalle  auch  auf  den  Formsand  verzehrend  einwirken. 
Weiterhin  vermehrt  Tonerde  die  Biudcfühigkeit  eines 
Sandes  und  folgt  hieraus  eine  andere  Einteilung: 


Art  de»  lluß«llk-kr. 

Kleine  Gußwaren  aus  Gelbguß    ....  12 
Schwere  Gelbguß-  und  kleine  Eisenguß- 
waren   10 

Mittlere  Eisengußstücke    .......  8 

Schwere  Eisengußstüeke   6 

Mit  anderen  Worten,  es  empfiehlt  sich  oft,  einen 
zu  mageren  Sand  mittels  Lchmwasscr  aufzubereiten. 
In  Nachstehendem  sind  noch  einige  Analysen  von 
englischen  Kormsandcn  augegeben. 


Hhwk 

_%  _ 

Mao- 
ii,  1,1 

\__%_ 

KLddrr* 
mlualrr 

 %_ 

South 
StjalTord. 

_A_ 

au»««. 
Building 
Chip. 

\ 

Clvde 
Ko>-k 



Kieselsäure 

78.50 

83,40 

83,09 

85,52 

92,75 

87,32 

Eisenoxyd  . 

6,00 

3,14 

4,10 

3,72 

2,5o 

3.74  | 

Tonerde  . 

4,75 

7.47 

»>,2« 

5,47 

2,5« 

7,10 

Kalk  .   .  . 

0,30 

0,20 

0,«« 

0,74 

0,27 

0,«4 

Magnesia  . 

o,.;2 

0,51 

0.52 

Spur.- ii 

0,31 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend 
zweierMonatezur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

25.  Januar  1906.  Kl.  I  a,  J  8403.  Auf  drehbaren 
Schwingstützen  gelagertes  Schüttelsieb.  Robert  Itschner, 
Dietikon  b.  Zürich;  Vertr.:  C.  Kleyer,  I'at.-Anw., 
Karlsruhe  i.  H. 

Kl.  24 e,  R  37  409.  Sauggasgenerator.  Johann 
Gottlieb  Lehern rht  Bormann,  ( "harlottenburg,  Sehlütcr- 
straße  28. 

Kl.  24  e,  <"  13  504.  Verfahren  zur  Erhaltung  einer 
gleichmäßig  hohen  Temperatur  in  Gaserzeugern.  Emil 
('apitaine,  Düascldorf-Rcishnlz. 

Kl.  241,  M  25  471.  Vorrichtung  zum  Zuführen 
von  Luft  und  einem  pulverförinigcn  Brennstoff  zu 
einem  Gaserzeuger.  Georges  Marconnet.  Paris;  Vertr.: 
C.  Kehlert,  G.  Lonbier,  Kr.  Hammen  u.  A.  Büttner, 
Fat.-Anwälte,  Berlin  SW.  fil. 

Kl.  48d,  G  20  309.  Verfahren  zum  Glühen  und 
oberflächlichen  Oxydieren  von  vorwiegend  blattför- 
migen Eisen-  und  Stahlstückcri   in  einem  oxydierend 


wirkenden  Stoffe,  wie  Dampf  oder  dergl.  Harry  Homer 
Goodsell,  Leechburg,  V.  St.  A. ;  Vertr. :  Franz  Sehwen- 
terley,  Fnt.-Anw.,  Berlin  W  ««. 

Kl.  49b,  D  1«I44.  Obermesser  für  Winkeleisen- 
scheren. Düsseldorfer  Kranbaugesellschaft  Liehe-Har- 
kort  m.  b.  IL,  Obercassel  Ii.  Düsseldorf. 

Kl.  49 e,  F  16  264.  Lufthaminer.  Zus.  z.  Fat. 
149992.  Conrad  Pruncr,  Wr.  Neustadt,  Nied.-Oestcrr.; 
Vertr. :  Meffert  u.  Dr.  Seil.  Fat.-Anwälte,  Berlin  SW.  13. 

Kl.  80a,  C  13  774.  Vorrichtung  zum  Zerstäuben 
von  feuerflüssiger  Hochofenschlacke  mittels  schnell 
rotierender  Trommel,  auf  welche  die  flüssige  Schlacke 
geleitet  wird.  Dr.  Heinr.  Colloseus,  Berlin,  Fragerstr.  29. 

29.  Januar  190»;,  Kl.  19a.  B  37  152.  Mehrteilige 
Straßenbahnschiene,  deren  Kahrkopfschiene  mit  einem 
unteren  Ansatz  in  einer  Rille  der  Tragschiene  aus- 
wechselbar gelagert  ist.  F.  Brand,  München.  Lind- 
wurmstraße Gm. 

Kl.  21h,  S  18091.  Elektrisch  geheizter  Ver- 
brennungsofen für  chemische  Zwecke.  Krvptolgcscll- 
sehaft  in.  b.  IL,  Berlin. 

Kl.  2Üd.  B  3*399.  Verfahren,  in  Generatoren 
erzeugte  Gase  von  schwefliger  Säure  /u  befreien. 
Deutsche  Baiike-Gas-Ocsellschaft  m.  b.  IL.  Herlin. 
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26.  Jahrg.  Nr.  5. 


1.  Februar  1906.  Kl.  7a,  B  39  415.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Verwertung  Ton  abgenutzten 
Schraubenfedern.  Johu  Rcrgmati,  Pittehurg,  V.  .St.  A. ; 
Vertr.:  F.  C.  Glaser,  L.  Glaser,  O.  Hering  u.  K.  Peitz, 
l'at.- Anwälte,  neriin  SW.  68. 

Kl.  7  a,  11  36  062.  Vorrichtung  für  Pilgerschritt- 
walzwerkc  zum  Wiedereinführen  iU>h  von  den  Walzen 
zurttekgedrückteti  Werkstücks  zwischen  die  Walzen. 
Otto  Heer,  Zürich;  Vertr.:  Otto  Hoescn,  I'at.-Anw., 
Berlin  Wr.  66. 

Kl.  7  b,  T  10  053.  Verfahren  zur  Herstellung 
längsgeschweißter  Rohre  unter  Erhitzung  den  ganzen 
zur  Erzeugung  de*  Rohres  bestimmten  Blechst  reifen«. 
Carl  Twer,  Xassau  a.  d.  Lahn. 

Kl.  18e,  L  19  559.  Zementierverfabren  für  Eisen 
und  Stahl  mittelH  Kohle.  Carlo  Lamargese,  Rom; 
Vertr.:  Pat.-Aiiwälte  I»r.  R.  Wirth,  Frankfurt  a.  M.  1, 
u.  W.  Dame,  Berlin  SW.  III. 

Kl.  19«,  Seh  21  761.  Schienenstoßverbindnng  mit 
einem  oder  mit  zwei  die  Sehieuenenilen  unterstützenden 
Keilunterzügen.  Johann  Sehuler,  Fraulautern  a.  d.  Saar. 

Kl.  21h,  B  37  951.  Kühlvorrichtung  für  die  Elek- 
trodeiifassungcn  elektrischer  Oefcn.  Jean  F.  Bourgeois, 
Genf;  Vertr.:  Max  Löser,  I'at.-Anw.,  Dresden  9. 

Kl.  24  f,  C  13  650.  Luftabschluß  für  das  Ende 
von  Kottenrosten.  John  t'owan,  Edinburgh;  Vertr.: 
H.  llcimann,  I'at.-Anw.,  Berlin  SW.  11. 

Kl.  31c,  X  «079.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
stählernen  Blockformen  (Kokillen)  zum  Gießen  von 
Stahlblöcken.  Dr.-lng.  Hans  Xathusius,  Halberstadt, 
Groeperetr.  21. 

5.  Februar  1906.  Kl.  I  a,  W  20  915.  Einrichtung 
zur  Ausführung  stetiger  Stoliherdarbeit.  The  Wilfley 
Ore  Concentrator  Syndicato  Limited,  London;  Vertr.: 
Heinrich  Xeubart,  I'at.-Anw.,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  26  d,  D  15  944.  Gasreiniger  und -Kühler  ins- 
besondere für  Lokomohil-Sauggasmotorcii  mit  mehreren 
aufeinanderfolgenden  Filterkammern,  in  denen  die  Stüek- 
gröbe  dos  Füllinaterials  stufenweise  abnimmt.  Deutsche 
Sauggas  -  Lokomobil  -  Werke   (i.  m.  b.  H.,  Hannover. 

Kl.  26d,  K  29  533.  Gasreiniger  zur  Abscheidung 
von  staubförmigen  festen  oder  HüsHigen  Verunreini- 
gungen aus  Gasen  mittels  in  den  Behälter  senkrecht 
zur  Zugricbtung  des  Gases  in  feiner  Verteilung  ein- 
gespritzten Wasser»,  Gebr.  Körting  Akt.-Gcs.,  Linden 
bei  Hannover. 

Kl.  49  e,  B  37  227.  Treibapparat  für  dam]. fhydrau- 
lische  Arbeitsmasebinen  (Fressen,  Scheren,  Lochmaschi- 
nen). Jacob  Becker.  Kalk  bei  Köln  a.  Rh.,  Kaiserstr.  9. 

Kl.  49  e,  K  29  596.  Hydraulische  Arbeitsmanchinc 
( Presse,  Schere,  Lochmaschine  und  dergl.).  Kalker 
Werkzeugmaschinenfabrik,  Breuer,  Schumacher  &  Co., 
Akt.-Ges.,  Kalk  b.  Köln. 

Kl.  49e,  L  21  083.  Hydraulische  Treihvorrichtung 
für  Pressen,  Scheren,  Lochmaschinen.  Ernst  Lang- 
heinrich, Kalk  b.  Köln. 

Gebrauchsmustereintragungcn. 

29.  Januar  1906.  Kl.  1  b,  Xr.  268  826.  Magnet- 
Apparat  mit  mehreren  zickzackförmig  zueinander  an- 
geordneten Magnetpolen.  Christian  Friedrich  Holder, 
Metzingen. 

Kl.  18a.  Xr.  26H504.  Hoebofenschieber  mit  Zahn- 
stangenantrieb.    Zimmermann  &  Jansen,  Düren,  Rhld. 

Kl.  24  f,  Xr.  268  677.  Roststab  mit  an  beiden 
Längsseiten  desselben  angeordneten,  nach  unten  und 
in  der  Zugrichtung  »ich  erweiternden  Aussparungen. 
Leo  Wirt/,  Fischeln  b.  Krefeld. 

Kl.  31c,  Xr.  268  746.  Zweiteiliger,  aus  Bock  und 
in  ihn  mit  ihrem  Schaft  einzulassender  Stützplatte  be- 
stehender Kernträger.    Louis  Rettberg,  Höchst  a.  M. 

5.  Februar  1906.  Kl.  24  e,  Xr.  269  103.  Pris- 
matischer Gaserzougcrmantc) ,  in  dessen  von  dem 
zylindrischen  Sehnchtfutter  begrenzten  Ecken  die  Ver- 
liindungsleitungeii     /w  bellen     Vcrdampfersi  hale  und 


Aschenraum  gebettet  sind.  Güldner-Motoren-Gesell- 
schaft  m.  b.  IL,  München. 

Kl.  24  f,  Xr.  268  310.  Roststab  mit  Seitenroststab 
für  wellenförmige  Flammrohre.  D.  Dupuis  &  Co., 
M.-dladbach. 

Kl.  24  f,  Xr.  269  187.  Koststab  für  Schrägrost 
(Trcppenront)  mit  Luftzufflhrungsöffnungeri.  tiebr. 
Harnisch,  Gcra-Xcudchsehwitz. 

Kl.  31b,  Xr.  269  037.  Kniehebelanordnung  zur 
Betätigung  der  Preßtischplatte  einer  Formmaschine. 
Eisengießeroi- A.-G.  vormals  Kcyling  &  Thomas,  Berlin. 

Kl.  31b,  Xr.  269  038.  Em  eine  einseitig  hori- 
zontal gelagerte  Achse  abklappbare  Brücke  einer 
Formmasebine.  Eisengießcrci-Akt-Ge«.  vormals  Key- 
ling  iSt  Thomas,  Berlin. 

Kl.  31  c,  Xr.  269  289.  Gußform  mit  auswechsel- 
baren Einsteckstempein.  F.  Ziegenbein,  Harnburg, 
Maimsteinstr.  5/6. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  7«,  yr.  1«271«,  vom  25.  Juli  1903.  W  i  n  sl  o  w 
Allderdice  in  Warren  (Bez.  Trumbull,  Ohio, 
V.  St.  A.l  Srhrägwnhwik  zum  Ausualzen  von  llohl- 
nnil  VollMörkrn  in  Höhten  oder  Stangen  mit  unter 
einem  Winks!  zueinander  angeordneten,  mit  gek  rümmten 

Arbeitsflächen  ver- 


U'alzen. 
Das  Auswalzen 
des  Werkstückes  ge- 
schieht zwischen  der 
mit    einer  inneren 

Arboittläehe  ver- 
sehenen Hohlwalzcj« 
und  der  innerhalb  der 
Hohlwalze  angeord- 
neten senkrecht  zu 
ihrgestelltenWalzeA. 
Krstere  ist  zwischen 
Rollen'c  gelagert  und 

erhält  durch  das 
Zahnrad  d  Antrieb, 
letztere    durch  den 
Zalintrieb  e.- 

Sollen  Hohlkörper 
gewalzt  werden,  so 
wird  in  die  Walzen 
ein  drehbarer  Dorn  f 
eingeschoben,  auf 
dessen  zylindrischen  Teil  g  vorher  das  Werkstück  w 
aufgeschoben  wurde.  Vor  dem  Hörne  f  wird  dann 
ein  zweiter  Dorn  h  angeordnet,  der  den  ausgewalzten 
Hohlkörper  aufnimmt  und  führt.  Ferner  sind  noch 
seitliche  Führnngsstüi  ke  i  vorgesehen,  die  das  seit- 
liche Ausweichen  des  Metalles  verhindern. 


t  b  e  r  m  i  <|  u  e  i  n  Paris. 


Kl.  40a,  Nr.  163 «70,  vom  9.  März  1904.  S0- 
e  i  »'•  t  »'■    A  n  o  n  y  m  o    de    Metallurgie  E  I  e  c  t  r  o  - 

Ihtp/telwa ndige  de  wölben n - 
Ordnung  für  metallurgische 
Offen.  ' 

Von  den  beiden  Ge- 
wölben besteht  das  äußere  C 
aus  feuerfestem  Material  und 
das  innere  u  aus  (iraphit. 
Zwischen  beiden  ist  ein 
Zwischenraum  1/  belassen, 
der  mit  einem  indifferenten 
Gase  angefüllt  ist,  oder  wo- 
rin sich  durch  Verbrennen 
einer  geringen  Menge  des 

Graphits  eil)  solches  selbst  erzeugt.  Dieses  Doppcl- 
gewölbe  soll  insbesondere  für  elektrische  Gefell  be- 
nutzt werden,  deren  hohen  Temperaturen  das  gewöhn- 
liche feuerfeste  Material  nicht  standhalten  würde. 
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Kl.  18b,  Nr.  163874,  vom  10.  Juni  1903.  Firma 
Ludwig  Stuckenhol/  in  Wettor  a.  d.  Ruhr. 
Srhwtnydlayerung  für  lllock-  ix/rr  Sfuldencintrtz- 
vorrichtungen. 

Beschädigungen  an  den  Offen  und  der  Beschickungs- 
vorrichtung selbst  infolge  Austoben*  Böllen  dadurch 
verhütet  werden,  dntt  der  wagcrcehtc  Schwengel  im 


<  IcrDst  nachgiebig  aufgehängt  int,  ho  (Uli  er  bei  etwaigem 
Austollen  sowohl  naeh  ohen  als  auch  nach  unten 
nachgehen  kann,  Demzufolge  ruht  der  Schwengel  <■ 
mit  den  zugehörigen  tfctrichetoilon  in  zwei  Lagern  </, 
die  mittel»  Zapfen  f  in  den  Schlitzen  r  d  zweier  an 
der  herabhängenden  Kranwello  a  befestigter  Träger  b 
geführt  sind.  Dan  Lager  _//  am  hinteren  Kndc  den 
Schwengeln  wird  durch  Ködern  i  niedergehalten. 

Kl.  7  b,  Nr.  168107,  vom  9.  Januar  1902. 
Wilhelm  S  c  h  r  o  e  r  in  D  a  h  I  e  r  b  r  Ii  c  k  i.  \V. 
Vorrichtung  zum  Zirhrti  »rharfkantigr»  /V«/i/n>»« 
im  riurm  Zuge. 

Hie  Vorrichtung  besteht  aiiH  zwei  hintereinander 
angeordneten  Kollenpaaren  ii  und  //,  welche  mit  ihren 
ArheitHflflchen  /.UHammen  da«  scharfkantige  Profil  um- 


verstellbar  in  zwei  (Jucrstüekeii  r  und  d  gelagert. 
Diese  O,uerstüokc  sind  verstellbar  auf  zwei  hinter- 
einander liegende  Kaliineti  befestigt.  Sie  können 
mittel«  Schrauben  in  dienen  vorgesehenen  Schlitzen 
eingestellt  werden. 

Kl.  18b,  Nr.  161i:>2,  vom  ii.  Mai  lifo 4.  Ben- 
ja  in  in  Tal  ho  t  in  Lee  da,  Kugland.  Vrrfahrrn 
zur  Frzrugung  mit  Hußrinr»  und  -Stahl  au*  lluh- 
ri»en  im  Flammufr h  unter  Anirnidung  rinn  an  Kalk 
und  Eitrnoxgdrn  rrichrn  Srhlurk*: 

Ka  ist  hekannt,  geschmolzenes  Koheisen  mit  Hilfe 
einer  an  Kisciiowden  und  Kalk  reichen  Schlacke  zu 


reinigen ;  doch  ixt  es  hierhei  gebräuchlich,  zuerst  den 
Kalk  und  die  Kisenoxyde  im  Ofen  zu  schmolzen  und 
darauf  da«  Roheisen  zuhieben  zu  lassen.  Das  Schniel-. 
zen  von  Kalk  und  Kiaenoxyden  erfordert  inde«»en 
einen  erhehlichi'U  Aufwand  an  Zeit  und  Brennstoff. 
Dieser  laut  sich  alter  vermeiden,  wenn  mau  nach  der 
vorliegenden  Krtinduug  das  Verfahren  in  dem  an  sieh 
hekannten  Doppolherdofen  ausfahrt,  und  zwar  hei 
Verarheitung  zweier  getrennter  Mctallhädcr.  Hierhei 
wird  die  Hitze  und  der  behalt  an  Owden  der 
Schlacke  des  jeweils  fertiggestellten  Metallhades  nutz- 
har  gemacht,  um  einen  KinHatz  von  ungereinigtem 
Metall  auf  dem  zweiten  Herde  ganz  oder  teilweise 
zu  reinigen.  Bei  der  Verarheitung  von  phoaphor- 
ariiicin  Koheisen  kann  man,  sofern  heide  Herde  zum 
Kertigstellen  des  Metallhades  dienen,  die  Schlacke 
von  dem  einen  Herde  auf  den  andern  ziehen.  Wenn 
aher  das  zu  frischende  Koheisen  reich  an  Phosphor 
ist  und  der  eine  Herd  nur  als  Vorfrischhord  dient, 
so  wird  die  dort  gehildete  Schlacke,  weil  zu  reich  an 
Phosphor,  in  dem  (iarherd  nicht  henutzt.  sondern  an- 
gezogen, w Ahrend  die  Schlacke  aus  dein  (iarherd,  da 
sie  stark  hasisch  und  phosphorarm  sein  wird,  für  die 
Verwendung  in  dem  Vorfrischhord  geeignet  ist  und 
deshalb  in  diesen  Herd  gebracht  wird.  Die  grolle, 
in  der  .Schlacke  aufgespeicherte  Wärmemenge  und  ihre 
basischen  Kigenschaftcn  werden  daher  voll  ausgenutzt 
und  sind  nicht  verschwendet,  wie  es  bisher  der  Kall  war. 

Kl.  18a,  Mr.  168*08,  vom  an.  August  l!>04. 
<  i  e  o  r  g  T  fl  m  m  1  e  r  i  u  S  e  h  w  i  e  n  t  o  c  h  1  o  w  i  t  z  <  >.-S. 
Ihi/i/irltt  r  (Uchtrirxchluß  mit  Zt  ntrali  m  1  laxahzugurohr 
für  lliichöfrn  mit  xiUixttiltigcr  C  irlitgutfördrrung. 

Neu  an  diesem  doppelton  füchtvcrsohluß  mit  zen- 
tralem (lasabzugsrohr  ist  die  drehbare  Lagerung  des 
Scliütttrichters  a  mit  der  l'nterglocko  ij  auf  der  (ticht 
zwecks  selbsttätiger  gleichmäßiger  Beschickung  des 
Schutttrichters  durch  die  Fördereinrichtung,  z.  B.  den 
Sehrägaufzug.  Der  Sohütttriehter  hat  zu  diesem  Zweck 
eine  Auskragung  A,  welche  auf  ihrer  unteren  Seite 
eine  Laufschiene  trägt.    Die  tiiehtbühnenträgor  sind 


+ 


gleichfalls  mit  einer  Laufschiene  ,•  versehen.  Zwisc  hen 
beiden  laufen  Köllen  </.  deren  Abstand  voneinander 
durch  zwei  konzentrische  Hinge  gewahrt  wird.  Statt 
der  Bollen  können  auch  Kugeln  verwendet  werden. 
Die  Drehung  des  Trichter«  wird  durch  ein  um  das 
Tain  Ii  roh  r  <■  der  Schachtstopfbilchse  f  geschlungenen 
Seil  *  (oder  Kettet  bewirkt,  welche»  einen  mecha- 
nischen Antrieb  erführt.  Das  Seil  iKcttci  treibt  auch 
eine  Zeigervorrichtung,  welche  den  jeweiligen  Stand 
des  Trichters  ersehen  lälit.  Da  sieh  die  1  tl»<  ke  ;/  mit  dein 
Trichter  mitdreht,  ist  die  llebevorricbtiiiig  h  nicht  mit 
derselben  verbunden,  sondern  sie  ergreift  erst  nach 
einem  gewissen  Hube  die  «Hucke,  um  dieselbe  /u  heben. 
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26.  Jahrg.  Nr.  S. 


Kl.  49b,  Kr.  168991,  toiii  7.  Juni  1904. 
A.  Schwarze  in  Kattowitz  O.-Schl.  Sdgi- 
manchine  oder  dergleichen  mit  nachgiebigem  Vor- 
schub de»  SdgrtchUtien»  und  Selb*iau*l6sung  de»  Säge- 
ant  riebe*. 

Die  Erfindung  bezweekt,  1mm  Sägen  und  dergleichen 
den  Antrieb  selbsttätig  abzustellen,  nobald  der  zu- 
lässige maximale  Arbeitsdruck  infolge  Stumpfwerdens 
de»  Arbeitswerkzeugcg  überschritten  wird. 

Demzufolge  ist  die  den  Vorschub  den  Sage- 
schlitten»  übermittelnde   Gcwindespindel  /  mit  dem 


Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  772728.  A.  Latto  und  J.  C.  Call  an  in 
B  r  a  d  d  o  e  k  ,  l'a.  Sicherheitsrorrichtuug  an  Hochöfen. 

Die  Vorrichtung  »oll  bei  im  Hochofen  auftretenden 
Explosionen  oder  sonstwie  entstehendem  Ueberdruck 
die  Gase  in  die  Luft  entweichen  lassen,  während  die 
festen  Materialien  und  der  Staub  in  einen  besonderen 
Behälter  gelang''!!.  Unterhalb  der  Verschlußglockc  den 
HochofenH  ist  ein  Kanal  a  angeordnet,  der  durch  eine 
Kluppe  b  für  gewöhnlich   verschlossen  wird.  Aulien 


Schlitten  n  unter  Einschaltung  einps  schwingbaren 
Zahnsegmentes  m  verbunden,  welche«  um  die  Welle  n 
drehbar  und  durch  ein  am  Arm  o  hangende»  Ge- 
wicht q  bei  normalem  Betriebe  in  Stellung  gehalten 
wird,  wobei  der  Arm  u  auf  dein  feilten  Anschlag  r 
aufrubt.  "Wird  bei  stumpf  gewordenem  Werkzeug  g 
der  VorBchubdruck  gesteigert,  weil  das  Werkzeug 
größeren  Widerstand  im  Material  findet,  so  wird 
der  Sehlitten  o  langsamer  vorgehen  nnd  die  gleich- 
mäßig Torgeschobene  Spindel  /  das  Gewicht  q  an- 
heben, wobei  mittels  des  Anschlages  t  der  An- 
und  Abstellbebel  u  ip  bewegt  und  der  Antrieb  ab- 
gestellt wird. 

Kl.  7a,  Nr.  1(18*44,  vom  4.  September  1904. 
Duisburger  M  a  s  e  h  i  n  e  n  Ii  a  u  -  A  k  t.  -  G  e  s.  vor- 
mals Bechern  &  K  e  e  t  m  a  n  in  Duisburg. 
Platinenküht  Vorrichtung. 

Auf  einer  gemeinsamen  Welle  o  sind  Arme  b  be- 
festigt, welche  zwischen  die  Rollen  c  eines  Kollganges 

oderdergleichen  greifen. 
Die  Arme  b  besitzen  Ver- 
längerungen rf,  welche 
zweckmäßig  ansteigen 
und  in  Ilaken  e  endigen. 

Die  vom  Walzwerk 
kommende  Platine  p 
wird  von  den  Armen  b 
bei  der  Drehung  der 
Welle  a  durch  den  Mo- 
tor f  so  weit  angehoben, 
bis  b'ic  über  die  Arme 
und  ihre  Vcrlängcrun- 
gen  it  in  den  Kühl- 
behälter g  rutscht  und 
hier  gekühlt  und  vom 
anhaftenden  Zunder  be- 
freit wird.  Dann  wird 
die  Welle  a  in  ent- 
gegengesetzter Richtung 
gedreht,  wobei  die  Pla- 
tine auf  die  Rollen  c 
zurückrutscht.  Die  Bie- 
gung der  Arme  b  ist  so 
zu  wählen ,  daß  die 
zurückgehende  Platine  nicht  über  die  Rollen  r 
hinauagcschleudert  wird. 


be- 


schließt sich  an  den  Kanal  ein  gekrümmtes  Blech- 
rohr c,  das  an  seinem  unteren  Ende  e  verengt  und 
mit  einem  Staubsammler  d  verbunden  ist.  Im  Knie 
sind  mehrere  senkrechte  Platten  f  und  davor  ein 
durchlöchertes  Wasserrohr  g  angebracht.  Aus  dem 
Hochofen  durch  die  Klappe  b  entweichende  Gase  und 
feste  Stoffe  werden  zunächst  durch  den  Sprühregen 
aus^  befeuchtet  und  letztere  dadurch  niedergeschlagen, 
wahrend  die  ersteren  durch  die  Spalten  zwischen  den 
Platten  f  entweichen. 

Nr.  772  HW.  8.  Stewart  Brighton  und 
II.  II  ughes  in  W  o  o  d  w  a  r  d  ,  Ala.  I)oj>i>eiter  (Sicht- 
remchluß  für  Hochöfen. 

Leber  dem  durch  die  Glocke  «  verschlossenen 
Hochofen  *  ist  eine  Haube  c  und  darüber  der  Füll- 
trichter d  angeordnet.  Beide  werden  voneinander 
getrennt  durch  vier  in  dem  Ring«;  gelagerte  und  ge- 
führte Klappen,  die  mittels  der  Hebel  g  und  des  Zabn- 


>rk  besteht 


radtriebes  f  bc«egt  werden.  Diese»  Triebw< 
aus  vier  nn  ihren  Huden  durch  Kegelräder  verbun- 
denen Wellen,  von  denen  die  eine  durch  den  Hebel  h 
von  dem  um  Schwingzapfen  i  drehbaren  Zylinder  / 
angetrieben  wird.  In  den  Zapfen  sind  gleichzeitig 
die  Rohre  m  für  die  treibende  Kraft  (Dampf  oder 
Wasser)  angeschlossen.  Die  Vcr«c hluKklappcn  sind 
mit  einer  Aussparung  für  den  Durchtritt  der  die 
Glocke  bewegenden  Stange  »  versehen. 


Digitized  by  Google 


1.  Mär*  1906. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


SUbl  und 


291 


Nr.  778257.  H.  V.  II  u  b  e  r  i  n  V  i  1 1 M  b  u  r  g ,  l'a. 
Wahrntisch. 

Der  Walzentisch  zeichnet  Hieb  dadurch  aus,  daß 
daa  Walzgut  seitlich  auf  einen  Lager-  oder  Kahltisch 
und  von  diesem  weiterbewegt  werden  kann,  und  bc»tebt 
au»  drei  Tischen  a,  b  und  c.  a  befindet  sich  im  Gang 
einer  Walzenatraße  und  ist  mit  den  Transportrollcn  d 
verliehen,  die  daa  Walzgut  bin  an  den  AtiHschlag  e 
bringen.  Im  Boden  f  den  Tisches  sind  Schlitze  g  vor- 


gesehen, durch  die  schwingende  und  in  Führungen  h 
bewegte  Arme  i  hindurchgreifen,  die  daa  Walzgut 
erfaaaen  und  seitlich  auf  den  KOhltiarh  b  arhieben, 
während  «ie  bei  der  Kfiekwärtsbewegung  unter  diesem 
durchgleiten.  In  gleicher  Weiae  iat  auch  der  Kilhl- 
tiacb  b  mit  Schlitzen  /  und  Hebeln  m  ausgerüstet, 
ho  daß  daa  Walzgut  von  ihm  weiter  aeitlich  auf  die 
Tranaportrolleu  o  geaeboben  werden  kann.  I>er  An- 
trieb der  SchubheM  erfolgt  durch  von  hydrauliarhen 
Zylindern  angetriebene  Zahnräder. 

Nr.  778661.  J.  K.  Ocorgc  in  Worccster. 
Zrrschnrülrrttrrirhtung  für  Hiiick-e. 

|)ie  Blöcke  werden  direkt  au»  dem  Anwärmofcn  « 
vom  Arbeiter  auf  den  Walzentisch  b  gebracht  und 
von  den  Walzen  c  erfaßt.    Gleichzeitig  werden  durch 


die  Handhebel  d  die  um  die  Acbaen  r  e  »cbwingenden 
Schneiden  f  f  gegen  den  Block  gepreßt  und  durch 
deaaen  Vorwärtsbewegung  mitgenommen  und  dabei 
ton  beidcu  Seiten  in  dieaea  zerschneidend  eingepreßt. 
Nach  dem  Schnitt  werden  die  Schneiden  in  die  Ati- 
fangaatellung  zurück  bewegt. 

».774796.  H.  C  Stiefel  in  Kllwood  City. 
Rohrwalzwerk. 

Die  Kohre  gelangen  aus  den  Walzen  «  auf  den 
Führungstisch  A,  der  durch  den  Kolben  r  bewegt 
werden  kann.  Der  Tiach  ist  aeitlich  auf  den  Ge- 
stängen d  geführt  und  trägt  mehrere  Führungen  für 
daa  Walzgut  und  die  Dorngestängc,  die  in  bekannter 
Weiae  mittela  verschiebbarer  Kiuaat/büchNen  für  beide 
paaaend   gemacht   werden.    Ilrvor  du»  Hohr   an  die 


letzte  Führung,  die  so  eng  iat,  daß  nur  das  Dorn- 
geatänge,  nicht  daa  Kohr,  hindurch  paaaiercn  kann, 
anatößt,  bewegt  aich  der  Führungatiach  rückwärts. 
Sobald  daa  Bohrende  die  Walzen  verlassen  hat,  wird 
deren  Drehrichtung  umgekehrt  und  von  dem  zurück- 
kehrenden  Führungstisch  daa   Kohr    kräftig   in  die 


Walzen  geatoßen.  Kurz  vordieaen  sind  noch  über  und 
unter  dem  Walzstück  zwei  Walzen  t  mit  rauher  Ober- 
fläche angeordnet,  die  durch  Federn  f  gegen  dieaea 
gepreßt  und  nach  dem  Durchwalzen  des  Gute«  durch 
eine  Kurbelvorrichtung  in  entgegengesetzter  Richtung 
in  ihrer  Längsachse  verschoben  werden,  so 
Rohr  eine  Drehung  um  90*  erfährt. 

Nr.  774861.    A.  G. 

Mr.  Kec  in  Cleve- 
land Ohio,  (Sichtgas- 
reiniger für  Hitch/ifrn. 

Die  Hochofengase  ge- 
langen durch  das  Rohr» 
in  den  zylindrischen  Be- 
hälter b.  Auf  einer  gas- 
dicht in  dessen  Boden 
und  Deckel  gelagerten 
Welle  c  sitzt  ein  rasch 
umlaufender  Ventilator 
</,  den  die  Oaae  pas- 
sieren. Dabei  werden 
alle  festen  Stoffe  an  die 


schleudert  und  rutschen 
aua  dem  schrägen  Hing- 
rau in  e  in  den  Stau  Im 
»animier  f.  Die  ge- 
reinigten Oase  gelangen 
durch  den  inneren  Zy- 
linder g  in  das  Rohr  h. 

Nr.  776170.  .1.  II.  Oravcll  in  Phila- 
delphia,  l'a.     Vrrfahrrn,  tiußstilcke  ttuHtubnuwr». 

Das  aUHZiihcSHcrndc  O ulistück  kann  an  der  schad- 
haften Stelle  entweder  mit  Hilfe  des  elektrischen 
Stromes  oder  auch  einer 
Flamme  erhitzt  werden. 
Ceber  dem  Gußstück  n 
ist  in  einem  beweglich 
mit  Oegengcwichten  b 
aufgehängten  Kähmen  r 
ein  Leiter  d  für  den 
elektrischen  Anwärm- 
strom  drehbar  gelagert. 
Mittela  dea  Zabnrad- 
triebes  e  kann  der  Leiter 
um  die  schadhafte  Ouß- 
alelle  f  herumgedreht 
werden ,  ao  daß  diese 
gleichmäßig  erwärmt 
wird.  In  einem  zweiten 
Stromkreis  ist  die  zen- 
triach  durch  den  Dreh- 
körper /  der  Anwärmelektrode  d  hindurchgefilhrte 
Schmelzelektrode  g  eingeschaltet,  ilie  au»  dem  gleichen 
Material  wie  das  Gußstück  bestellt.  Dil'  beiden  Strom- 
kreise werden  durch  die  Stromquellen  h  und  i  gespeist. 
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Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  Januar  1906. 


Anuhl 

der 
W.rkr 
Im  Kr- 

2SS 

Erzeugung 

Erzeugung 

Bezirke 

Im 

Im 

Jan  ISOA 

Tooorn 

Im 
Jmn. I»05 
Tönnrn 

4 

H 

E  5 

m   

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

Hävern,  Württemberg  und  Thüringen    .  .  . 

12 

ü 
1 

2 

),; 

»4078 

10921 
8105 

12285 
5017 
2380 
7049 

30938 

81219 

17109 
7479 

13470 
5738 
2230 
7147 

3U0O4 

05104 

12703 
7210 

12070 
3375 
2459 
0900 

37397 

J' 

liielicrci-lvoneisen  oft. 

1 70833 

105014 

147878 

"  3  5 

U  2  -5 
5  •»  w 

Ii5 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

3 

2 
1 

22220 
3794 
4953 
741.0 

28082 
1481 
4748 
079tt 



18414 
4480 

5005 
3840 

Beasciiier-Uoheisen  Ha. 

38433 

41101 

3 1 805 

10 

272113 

204070 

104299 

l 

£  ä 

Hicgcrland,  LahuUezirk  und  Hessen-Nassau  . 

Schlesien  

Hannover  und  Braunschweig   ...  ... 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .    .  . 

B 
1 
1 

J  20 

23710 
22095 
10100 
07382 
257933 

23508 
21045 
12700 
07580 
200755 

3 

18018 
19578 
9100 
51009 
211954 

Thouias-Koheisen  Sa.  — 

053333 

050330 

4  74021 

Iii 

Siegerland.  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 
Bayern,  Württemberg  und  Tburin_-  n    .  . 

t 

4 

1 
1 

'IHM  8 
28902 
9009 
1220 
1200 

39340 
34191 

8280 

27268 
16087 
7348 

- 

Stahl-  und  Hpicgclcisen  usw.  Sa. 

— 

77"»09 

81820 

51303 

i{ 

iJ 

Rheinland-Westfalen  

Siegcrland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

Schlesien  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . 
Lothringen  und  Luxemburg  

1 1  09 
19812 
29459 

2500 
30090 

üsh.-j 
18700 
30207 
980 
203<  >o 

1510 
14394 
29020 
890 
14176 

Paddel-Bohemen  Sa. 

82970 

74190 

60602 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

420044 
09489 
75890 

4IO0M0 

71550 
7  43150 
134  70 

270001 
48273 
C7807 
12070 

1 

13505 

Hannover  und  Hraunschwcii;  

34572 

34173 

20793 

]' 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .   .  . 

10180 
74431 

1 59 1 0 
74733 

12419 

58029 

318907 

317059 

203527 

tiesamt-llrzcugung  Sa. 

I021H1S4 

10184(51 

700209 

i1 

- 

170833  105014 
38433  41101 

053333  050330 
7  75t  19      Hl  821» 
82970  74190 

14  7878 
31  -Hi  15 

474021 
51303 
«O0O2 

Hesnnit-Erzeugung  Sa. 

102908  4 

1018101 

700209 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  In-  und  Ausland. 

D  c  u  t  h  c  Ii  1  a  n  il.    Kino  von  F.  I.  a  n  ff  in  der  „Deut- 
Bauieitung"*   veröffentlichte  Arbeit  empfiehlt. 


an  Stolle  von  eingerammten  Spundwänden  aux  Mol/, 
zu  verwenden,  da  die  Gefahr  eineB  Duxchbruch«  der 
treibenden  BodenHchicht  weit  geringer  uml  die  Halt- 
barkeit  erheblich  größer  int.    Abbildung  1  zeigt  die 


Blr.h 
«Kl  tu  Nal/hr<  |I<M 

Holt 

(7  cm  □, 

Wld»r»UDd»momm<  } 

ZulHwIfff.  II.--  ( 
*n>|jrui'hanr     (für  * 
KIuD.'U.ti)  1 

l>»»    darau«    rrfol-  1 
Ifrod.-  Wldi-r- 
•lancUmomem  .  .  .  \ 

Wl  =  44.4  cm* 
K,  -  1100  kg'vm 

M,-K,x*.  =  Wf 

Wi  =  4».0  cm» 
K.=  lim  kr  '.|rm 

t-m  kg 

Mi  =  Ki  X  W,  =-  4« 

4, 

! 

CT1 

AbMIilun*  1. 

Konstruktion  der  2,0  bin  2,5  ni 
langen  Bleche  mit  einer  Nutz- 
breite von  600  mm,  einer  Blech- 
Mtärke  von  5  nun  und  einem  Stich 
von  70  mm.  Die  l.änguHeiten  der 
Bleche  xind  auf  50  mm  umgebör- 
delt, f atmen  in  einer  Form,  wie 
sie  Abbildung  2  zeigt,  übereinander 
und  dienen  in  diener  Form  als 
zwangläutige  Filhrung  und  fant 
vollkomnieiie  Dichtung  mögen. 
Labyritithdichtutig).    Oer  am  Kopf 


Fl 


ab*  Hängebleche,  d.  h.  nie  können  vorzugsweise  auf 
Zug  beansprucht  werden.  Abbildung  3  zeigt  die  An- 
ordnung der  Bleche,  deren  Au  Hage  auf  dem  ab- 
gesteiften Holm  ernten*  in  dem  von  dem  Hohn  tan- 
gential berührten  Punkt  de«  Blechen  stattfindet  und 
zweitem*  durch  kleine  Keile,  die  zwischen  Holm  und 
StoUüherdcckung  eingetrieben  werden,  hergentellt  wird. 
Kin  Diffcrentialflaschcnzug  von  einer  Tonne  Tragkraft 
genügt  zum  Ausziehen  der  Blechbogen.  F.ine  Blech- 
tafel  von  0,(10  ;<  2,0  in  =  1,2  i|m  Nutzfläche  bei  5  mm 
Stilrke  koütet  frei  Baustelle  20  «  und  1,2  <|iu  Holz- 
apundwand,  7  cm  stark,  5  *  (ß0.<  für  1  cbm  ge- 
rechnet). Verfaulter  hat  dieselben  Bleche  52  mal  ge- 
braucht und  schätzt  ihre  Verwendbarkeit  auf  weit 
über  100 mal.  während  eine  mehrmalige  Benutzung 
der  Holzwäudo  überhaupt  ausgeschlossen  int.  Dabei 
beläuft  sieh  der  tägliche  durchschnittliche  Baufort- 


Itl-JLJLLJ  IS  Iii 


rÜ  1 


i 

u 


u 


7 


Abbildung  t. 


befindliche  Saumwinkel  5  ;<  7.5  X  ",'.)  nimmt  den 
KanniiHculag  auf,  wodurch  da«  Blech  in  Heitlern 
MattHcnachwc rpunkt,  also  zentrisch,  getroffen  wird;  der 
wagerechte  Schenkel  den  Winkeln  bildet  gewisser- 
maßen eine  Sehne  deH  Blcchbogeiis  und  ist  durch 
«enkrecht  dazu  aufgenietete  :tn  ein  lange  Winkcl- 
Htücke  verstärkt.  Die  eingezeichneten  I.och-wen  dienen 
zum  leichten  Herausziehen  der  Bleche.  Die  Be- 
anHpruchungHZahlen  der  Blechbogen  im  Vergleich  zu 
Holz  Hinti  in  nachfolgender  Tabelle  angegeben. 

In  beiden  Fällen  sind  die  Bicgungsfcstigkcitcn 
gleich   groll.    Die   Bogenhleche    wirken   zudem  noch 

•  Jahrgang  XI.  Nr.  1/2  190«  S.  10. 


Hchritt,  auf  eine  5  Mann  Htarke  llaminkolonuc  be- 
zogen, bei  Holzbohlen  auf  I  1  in  und  bei  den  Blechen 
auf  2H  in;  nl»  Uauilllbär  dient  eine  5o  kg  schwere 
Abi-teil'bohle.  Aus  der  Abbiltlung  4  geht  iUh  KoHtenv.  r- 
hältuiH  für  Holz-  und  Bit- chranimhau  ohne  »  eiteren  hervor. 
Dem  Schaubild  (Abbildung  4|  find  folgende  Annahmen 
zugrunde  gelegt.  Her  tägliche  Arbeitslohn  für  <lie 
Kaiiimkolnnne  beträgt  2o  ».    Die  MatcrialU-te,,  für 


1   lfd.    Meter    Blech  betragen 


III 
<».t; 


:t:t.:i:t  *,  für  Holz 


=  K.:»3   *   Tür  1   lfd.  Meter.    Bezüglich  de«  Kosten- 

0,<i 

Verhältnisses  int  noch  zu  beachten,  wie  oft  die  Bleche 
verwendet  werden,  d.  h.  wie  oft  »ie  umgesetzt  bezw. 
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auf  welche  Länge  sie  vorausgerammt  unil  wieder  ge- 
zogen werden.  Diese  Wahl  bezw.  Länge  ist  zu  rund 
20  tu  im  Triebsand  praktisch  erprobt.  Außerdem  sind 
noch  die  auf  0,40*  für  1  lfd.  Meter  nie  Ii  beziffernden 
Kosten  für  da«  Wiedcrauszichcn  dpr  Bleche  zu  be- 
rücksichtigen. Hiernach  sind  dir  Koatcnglcichungcn  für 

HoUrammunr:     S,  =  ^s,8.i  +  ^  .  1  in  =  10,11  -f  1  m 

-f  0.4«  1  -  I  m  =  «««,»«  t  I 

Au«  dpin  Srhautiild  geht  hprvor.  daß  nach  vier- 
maliger Benutzung  dip  Kostenersparnis  der  Blechp 
sehr  rasch  wächst.    Dip  Kosteiilinien  für  längere  oder 


Hl  Kaan 


MM 

low 

 1 

u 

l«X> 
KX 

i 

 1 

r 

am 

1  f 

\  =  Hol»|>undwand.    H  —  Hlrch»i>un'1»«od. 

kürzere  Umsatzstrecken  als  20  m  stellen  wich  als 
parallele  Linien  dar  im  Abstand  der  Differenz  dpr 
Blccbanschaffungskostcn.  Bemerkenswert  ist  norli  dpr 
Umstand,  daß  der  schnelle  Raminfortscbritt  erheblich 
zur  allgemeinen  Ersparnix  der  Raukosten  beiträgt  und 
in  der  Wasserhaltung,  iler  besseren  Ausnutzung  der 
Maschinen.  Geräte  und  Arbeitskräfte  sehr  nierklieh 
lum  Ausdruck  kommt 

Italien.  Von  den  italienischen  Gerichten  wurde 
neuerdings  ein  für  alle  diejenigen  Werke,  die 

Lieferungen  nach  Italien 

auszuführen  haben,  «richtige*  l'rtcil  gefällt:  Hin  nieder- 
rhpiniaches  Eisen-  und  Stahlwerk  hatte  in  dem  Zeitraum 
von  1897  bin  1901  an  die  italienischen  Mittelmcer-Eiscn- 
bahnen  Radreifen  für  Personen-  und  Güterwagen  gelie- 
fert. I>er  Steueragent  zu  Mailand  forderte  dafür  die 
Zahlung  einer  Steuer  und  legte  der  Veranlaguni;  ein 
Jahreseinkommen  von  lOOiiO  Lire  zugrunde,  das  aus  dem 
in  Italien  betriebenen  Metallhandel  erzielt  worden 
sei.  Da  der  von  der  betreffenden  Firma  bei  dein 
Stadtgemeindeausschuß  zu  Mailand  dagegen  eingelegte 
Protest  ohne  den  gewünschten  Erfolg  war,  indem 
diese  Behörde  der  Ansicht  war.  „dal!  eine  mehrfache 
und  kontinuierliche  Reihe  in  Italien  stattfindender  Ver- 
kaufe von  im  Auslande  hergestellten  Waren  und  das 
Vorhandensein  von  Vertretern,  die  deren  Ausführung 
erleichtern,  eine  in  Italien  ihre  Erfüllung  findende 
Spekulation  ausmacht,  die  steuerpflichtig  ist",  ging  die 
Angelegenheit  an  die  lierichte  weiter.  Sowohl  die 
Mailänder  Vorinstanzen  —  die  erklärten,  dar!  kein  in 
Italien  erzeugtes  Einkommen  vorhanden  sei,  selbst  bei 
den  wiederholten  Verkäufen  nicht,  weil,  wenn  auch  die 
Verträge  an  und  für  sieh  Mandelgesehäfte  seien,  sie 
doch  stets  einzelne  Geschäfte  darstellten,  die  von 
denen  verschieden  seien,  die  ein  in  Italien  bestehen- 
des kommerzielles  Unternehmen  oder  einen  Handels- 
betrieb bilden  als  auch  das  Kassationsgericht 
sprach  sich  zugunsten  der  betreffenden  Firma  aus. 
Letzteres  Gericht  hat  nunmehr  endgültig  die  Berufung 
zurückgewiesen  und  die  Mailänder  Verwaltung  in  die 
Kosten  zugunsten  der  niederrheinischen  Firma  ver- 
urteilt. 


England.  Anläßlich  der  Eröffnung  der  neuen 
Werke  der  Steel  Barrel  Co.  zu  I'.xbridge  im  Dezember 
v.  J.  fand  vor  einer  großen  Anzahl  Gäste  eine  Vor- 
führung des  Verfahrens  zur 

Herstellung  ron  NUhlflUsern  n.  dgl. 

statt,  wie  es  die  genannte  Firma  ausübt  und  das  im 
Nachstehenden  kurz  beschrieben  sei.* 

Zur  Herstellung  eines  Fasses  wird  ein  rechteckiges, 
dünnes  Stahlblech  etwa  sechsmal  vor-  und  rück- 
wärts zwischen  einem  Paar  schwerer  Walzen  bewegt, 
die  entsprpehend  dem  Durchmesser  de»  fertigen 
Fasses  gekrümmt  sind.  Das  dadurch  rund  gebogene 
Blech  wird  dann  einige  Male  mehr  in  einer  Richtung 
gewalzt  und  springt  schließlich  von  dor  Oberwalze, 
die  es  ganz  umschlungen  hatte,  ab.  Nachdem  die 
Längsseiten  auf  einer  Maschinenschere  mit  ent- 
sprechend gebogenen  Schneiden  nach  der  Kontur  des 
fertigen  Fasses  beschnitten  sind,  befestigt  der  Arbeiter 
das  Stück  auf  einer  Art  Auslegeramboß,  mit  der  Fuge 
nach  oben  und  die  Längskanten  etwa  6  mm  vonein- 
ander entfernt.  Der  Amboß  ist  der  eine  Pol  eine* 
elektrischen  Stromkreises  von  95  Volt,  während  ein 
Knhlcnstah,  den  dpr  Arbeiter  isoliert  in  der  Hand 
hält,  den  andern  bildet.  Stahlstreifen  von  etwa  50  mm 
Länge  und  12  mm  Breite  werden  auf  die  Fuge  ge- 
legt, und  wenige  Sekunden  genügen,  um  einen  Streifen 
an  den  Schweißstellen  zum  Schmelzen  zu  bringen, 
worauf  er  durch  einige  Ilammcrschläge  fest  angelegt 
wird.  Nachdem  auf  diese  Weise  die  Längsnaht  durch 
kleine  Streifen  hergestellt  ist.  werden  beide  Faßenden 
etwas  nach  außen  umgebogen  und  eine  flache  Scheibe 
mit  nach  außen  umgetauschtem  Rand  als  Boden 
eingetrieben.  Nun  werden  zwei  dünne  Stahlblech- 
streifen, einer  innen  und  einer  außen  herumgelegt, 
befestigt  und  die  so  erhaltene  vierfache  Blechstärke 
elektrisch  zusammengeschweißt.  Das  Spundloch  wird 
durch  einen  gestanzten  Stahlrahinen  verstärkt,  der 
ebenfall*  geschweißt  wird.  Auf  Wunsch  werden  in 
gleicher  Weise  die  Fässer  mit  gestanzten  Blechen, 
auf  denen  der  Name  des  Eigentümers  steht,  versehen. 
Nach  dem  angegebeneu  Verfahren  lassen  sich  Fä**cr 
und  Trommeln  bis  zu  20  hl  Inhalt  anfertigen. 

Amerika.  Nach  einem  Bericht  der  „Iron  Trade 
Review"*»  hat  der  Markt  in  Bessemerroheisen  seine 
Aufmerksamkeit  auch  besonders  auf  den 

Aufschwung  in  der  amerikanischen 
FortnstahlgußinduHtrie 

lenken  müssen.  Diejenigen  Werke  nämlich,  welche 
Staülhlückc  herstellen,  sind  zumeist  gleichzeitig  Roh- 
eisenproduzenten  und  kaufen  nur  wenig  Roheisen, 
während  die  FormstahlgicUc  reien  alles  Roheisen  an- 
kaufen müssen,  und  in  letzter  Zeit  bildete  das  von  den- 
selben gekaufte  Ojuautum  einen  erheblichen  Faktor  auf 
dem  BessiMiuMToheiseiimarkt :  das  hängt  natürlich  mit 
der  Entwicklung  der  Stahlgießerei  eng  zusammen.  Einer 
zuverlässigen  Aufstellung  der  „Iron  and  Steel  Asso- 
ciation" nach  Html  seit  1.  Juni  UM>4  elf  Stahlgießereien 
gebaut  worden  und  in  einer  weiteren  Liste  vom 
Dezember  I  '.»05  sieben  weitere  Neuaniagen  angeführt. 
Bemerkenswert  ist,  daß  die  ersteren  Anlagen  sechs 
Konverter  verschiedener  Systeme  eingerichtet  und 
neun  Klammöfen  gebaut  haben.  Vor  Jahren  noch 
war  man  der  Ansieht,  daß  der  Flammofen  das  Feld 
beliprrsi  hen  werde,  seitdem  man  aber  den  Konverter- 
prozeß  genauer  studiert«'  und  sich  eine  Anzahl  neuer 
Birnentypen  herausgebildet  haben,  gewann  das  Wind- 
frischen an  Bedeutung;  aber  auch  deshalb,  weil  die 
Konvertererzeugnisse,  zwar  nicht  immer  mit  dem  im 
Flammofen  gewonnenen  Material  in  Wettbewerb  treten 


*  -Engii  ring"  1905.  |.\  Dezember.  S.  Ki:t. 

••  is  Januar  190«,  S.  In. 


Digitized  by  Google 


1.  Mint  1906. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Stahl  und  Eisen.  295 


ten.  jedoch  relativ  billiger  aber  dem  Gußeisen 
weit  überleben  waren.  Man  zögerte  mit  dem  Hin- 
führen de»  Konvertern  nur,  weil  man  für  diesen 
Betrieb  auch  den  nötigen  Absatz  haben  muH  tu; 
am  liebsten  möchte  man  mit  einem  Konverter 
arbeiten ,  der  neben  kleineren  Produktionsmengen 
auch  gleichzeitig  ein  rationelles  Arbeiten  gestattet. 
Dieser  Wunsch  ist  schon  alt.  Oer  Clapp -GriffithB- 
Konverter  stand  in  den  achtziger  Jahren  in  Gunst, 
dann  kam  der  Robert  -  Bessemerprozeß  auf,  der 
Ende  der  achtziger  Jahre  auf  acht  Anlagen  mit 
14  Konvertern  eingeführt  war.  Am  1.  Juni  1904 
gab  es  deren  nur  noch  zwei,  dafür  aber  1"  Bcssc- 
mereien  —  im  landläufigen  Sinne  —  mit  25  Kon- 
vertern; seitdem  sind  noch  elf  Anlagen  mit  14 
Konvertern  hinzugekommen.  Die  Statistik  über  die 
Formstahlgußproduktion  im  Jahre  1905  ist  noch  nicht 
bekannt,  jedenfalls  aber  ist  die  Zunahme  bedeutend 
und  deutet  auf  weiteres  Wachstum  hin.  Die  Pro- 
duktionszahlen weisen  allerdings,  besonders  da  sie 
auch  von  den  Aufträgen  an  Elsenbahnradsätzen  ab- 
hingen, beträchtliche  Schwankungen  auf.  Von  1903 
auf  1904  sank  die  Produktion  um  ein  Viertel.  Sonst 
zeigt  die  Statistik  seit  1898  aufsteigende  Richtung. 
Die  Zunahme  ist  für  die  im  basischen  Flammofen  ge- 
wonnenen Erzeugnisse  relativ  größer  als  für  die  des 
sauren  Ofens.  Von  1898  bis  1901  machte  das  arstere 
Material  weniger  als  ein  Viertel  des  gesamten  im 
Flammofen  dargestellten  Stahlgusses  aus,  im  Jahre 
1903  und  1904  war  die  Beteiligungsziffcr  auf  nahezu 
ein  Drittel  gestiegen.  Während  aber  oie  Flammofen- 
erzeugung 1904  auf  die  Produktion  von  1901  zurück- 
ging, stieg  die  wenn  auch  relativ  niedrig«*  Erzeugnng 
an  Bessemereisen  von  1901  auf  1904  um  137  »  o  und 
ein  weiteres  Wachstum  ist  für  1905  und  190»!  zu  er- 
warten. Folgende  Tabelle  enthalt  alle  Zahlen,  die 
sich  auf  die  Produktion  von  direkt  erzeugtem  Stahl- 
guß in  Tonnen  beziehen: 


Beaurmer 
iMurn 

KU  mm- 
ofen 

KUmm- 
ofrn 

rminrrt 

Tic«*!- 
icutl  ww, 



1898 

a  .v.*»i 

28  885 

93  601 

7  935 

134  017 

1899 

4  002 

39  308 

132  120 

7  563 

182  993 

190» 

t!  582 

43  326 

137  004 

8  986 

195  898 

1901 

6  878 

96  450 

209  987 

9  330 

322  645 

1902 

12  748 

114  192 

259  562 

10  576 

397  078 

1903 

18  388 

137  037 

168  216 

12  007 

335  648 

1904 

lfi  307 

100  501 

207  177 

]  1  507 

335  494 

da  waren.  Inzwischen  haben  sich  Organisationen  ge- 
bildet, auch  hat  man  Wege  gefunden,  den  Gub 
schwerer  Stücke  so  rentabel  zu  machen,  daß  man  bei 

, bestimmten  Gußteilen  die  Angebote  der  Stahlgießereien 
unterbieten  konnte,  die  sich  sonst  mehr  mit  der  Her- 
stellung vieler  aber  kleiner  (lußteile  befassen.  Die 

-  letzteren  haben  anderseits  ihr«  Anlagen,  soweit  es 
nur  möglich  war,  erweitert,  in  der  Erkenntnis,  daß 
die  Mannigfaltigkeit  dor  Aufträge  für  laue  Zeiten 
vorteilhafter  ist.  Jedenfalls  hat  ein  Work,  das  allen 
Anforderungen  gerecht  zu  werden  vermag,  die  besten 
Aussichten.  Mehr  und  mehr  werden  Lokomotivteile 
aus  Stahlguß  gefertigt,  allein  etwa  75  o 0  der  Lokomotiv- 
gestelle, ferner  Spezialteile  der  Gestelle  und  schließ- 
lich auch  die  Lokomotivzylinder.  Außerdem  hat  man 
mit  Erfolg  Kessel  zu  Raffinier-  und  anderen  chemi- 
schen Zwecken  aus  Stahlguß  hergestellt.  Ebenso  er- 
zielte man  mit  der  Fabrikation  von  Gegenständen  aus 
Nickelstahlguß  mit  31,'«  bis  3>/t  °,o  Nickel  gute  Re- 
sultate. 

Dom  „Iron  Age"  •  entnehmen  wir  folgende  Einzel- 
heiten über  den 


Zu  demselben  Gegenstand  äußert  sich  auch  „The 
Iron  Age".*  dem  wir  noch  folgende  zusätzlichen  Bemer- 
kungen entnehmen:  Danach  sind  vom  1.  Juni  1904  bis 
1.  Dezember  1905  12  neue  Anlagen  vollkommen  fertig- 
gestellt worden.  15  Anlagen  waren  am  1.  Dezember 
im  Bau  begriffen  bezw.  vollständig  projektiert.  Die 
meisten  gehören  zu  den  kleineren  Anlagen,  deren 
Jahresproduktion  etwa  so  groß  wie  die  monatliebe 
Erzeugung  der  großen  Werke  ist,  die  zwischen  1500 
und  2500  tons  liegt,  zum  Teil  sind  es  auch  Anbauten 
von  Werken,  die  Spezialfabrikate  herstellen.  Die 
größte  Schwierigkeit  lag  für  die  Praktiker  bislang 
weniger  in  der  Herstellung  des  geeigneten  Materials 
und  seiner  Wärmebehandlung  als  vielmehr  darin,  die 
nötige  Sicherheit  bei  der  Herstellung  des  Stnhlgusses 
in  der  Sandform  zu  erlangen.  Die  Fortschritte,  die 
hier  gemacht  worden  sind,  wurden  erkauft  unter  dem 
Zusammenbruch  manchen  vielversprechenden  l'nter- 
nehmens.  Seihst  bei  Formern,  die  im  Stahlgießerei- 
betrieb groß  geworden  sind,  erniedrigt  die  Erfahrung 
wohl  die  Gefahr  des  Mißerfolges,  aber  lieständig  treten 
neue  Probleme  auf,  für  die  noch  keine  Präzedenzfälle 

•  18.  Januar  1906,  S.  280. 


Aufschwung  der  Koksindastrle  in 
Gebiet 

insbesondere  im  Jahre  1905.  Die  beiden  Bezirke 
Connellsville  und  Niedor-Connellsvillo  erzeugten  im 
Jahre  1905  insgesamt  18  182  865  t,  womit  alle  vorher- 
gehenden Jahresproduktionen  bei  weitem  überflügelt 
werden,  wie  die  nachstehende  Tabelle  zeigt.  Die  Zu- 
nahme der  Produktion  in  den  Jahren,  die  in  der 
Tabelle  übersprungen  sind,  waren  im  ganzen  gleich- 
mäßig wachsend. 

Duretuvchn. 
I'rrl. 
Jt 

7.50 
5.12 
8.14 
5.16 
11,34 
8,20 
9,95 
12,60 
7,35 
9,49 


KettoaiMbrloffeii 

dir  *J)efrn 

In  Tonnen 

2  241  241 

3  145  548 

6  567  582 

8  377  349 

1900 

20  954 

10  328  893 

1901 

21  575 

12  811  708 

1902  .  . 

.   .  .     26  329 

14  364  965 

1903  .  . 

.   .   .    28  092 

13  558  753 

1 2  626  307 

18  182  870 

Ende  1904  belief  sich  das  Ausbringen  von 
29  119  Oefen  auf  wöchentlich  330  206  t,  Ende  1905 
erzeugten  30  923  Oefen  wöchentlich  383  000  t,  so  daß 
also  der  wöchentliche  Zuwachs  rund  50  000  t  betrug, 
(legen  Ende  des  Jahres  1904  waren  20  987  Oefen  in 
Betrieb,  1724  lagen  still;  Anfang  1904  gingen  22  184» 
Oefen  und  1127  standen  außer  Betrieb.  Die  Produktion 
betrug  1  132  840  t  im  Januar  1904,  stieg  im  Fe- 
bruar und  März  um  10000  bezw.  20000  t.  Im  April 
hob  sich  das  wöchentliche  Ausbringen  auf  300  000  t, 
sank  aber  im  Mai  auf  wenig  über  200  000  t  und  hielt 


sich   den    Juni    über   auf  dl 


Höhe.     Die  Juli- 


Januar  , 
Februar 
März  .  . 
April  .  . 
Mai    .  . 


In  Tünnen 
1  306  682 
1  371  730 
1  521  720 
1  872  998 
I  474  778 

Juni  I  376  141 

Juli   1  648  965 

August  I  349  250 

September   1  754  361 

Oktober 
November 
Dezember 


1  453  121 

  1  512  765 

 I  543  154 

Insgesamt  ls  \  s  >  s>,!, 
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26.  Jahr*.  Nr.  .V 


Produktion  kam  auf  1  249  680  t,  im  September,  Ok- 
tober und  November  fiel  nie  auf  etwa  1  000  000  t,  um 
im  Dezember  wieder  zu  ureigen.  Im  Jahre  19(15  ist 
eine  mächtige  und  stetige  Zunahme  wahrzunehmen, 
wie  aus  vorstehender  Tabelle  hervorgeht. 

Im  .lahre  1905  wurden  gegen  UMHl  neue  Oefen 
in  Hauangriff  genommen,  von  denen  602  fertiggestellt 
wurden,  die  übrigen  kamen  in  dienern  Jahre  bereitK 
in  Betrieb.   

Ein-  and  Aasfuhr  der  spanischen  Kohlen-  und 
Eisenindustrie  in  den  Jahren  1904  und  1005. 

Nai  Ii    der    „Rcvista    Minera*  *    »teilte    »ieh  die 


A  ii  h  f  u  h  r 


Haiidelsbcwcgullg  ill  der  Kohlen- 
Spanien*  wie  folgt  : 


und  Eisenindustrie 


Hinfuhr 

A  Ii  .  f  Ii  Ii  r 

l'M4 

« 

« 

l'illl 

ISO* 

1 

21 29*93 

2206398 

177181 

145288 

Roheisen  .  .  . 

1319 

1501 

40865 

:>9I2H 

liußciscn  .  .  . 

»II  Mi 

Uo:i2 

Seh  miedei»en 

|  3588 

in  190 

und  Stahl  . 

1214  4 

1  U.Ol 

Eisenerz  .  .  . 

~ 

72911*41 

8545417 

Großbritanniens  Elsen •  Einfuhr  und  -Ausfuhr. 

Hinfuhr 


Alteisen  

Roheisen  

Eisenguß  

Schmiedestücke  

Schweißoiscn  (Stab-,  Winkel-, 

l'rofil-)  

Itaildeisen  und  Röhrenstreifen 
Rohren  und  Röhrenverbindun- 
gen, Schweißeisenf  .... 

Desgl.,  (iullei»en  f  

Bleche  nicht  unter        Zoll  .  . 

Desgl.  unter  /oll  ,  .  . 
Draht    (einsehl.  Telegraphen- 

und  Ti  lephondrnhtlf    .  .  . 

Walzdraht  

Drahtstifte  

Sonst.   Nägel,  Holzschrauben, 

Nieten  

Sehrauben  und  Muttern  .  .  . 

Schienen  

Radsätze  

Radreifen  und  Achsen  .  .  .  . 
Fabrikate   von  Eisen  u.  Stahl, 

nicht  besonders  genannt  .  . 

Stahlhalbzeug  

Stahlguß  

Stahlsehniii'destiicke  .  .  .  .  . 
Stahlstfibe,  AVinkel  und  Profile 

außer  Trägern  

Träger  

Insgesamt 

Im  Werte  von  £ 


J KU  nur 


II 

190« 

ton» 

2  IIS 
10  807 
195 
21 

2  824 
9  899 
276 
66 

(i  1 7 1 
1  128 

13  6. »7 
1  T,-l 

2  981 

i  »;t;:; 

257 

7  '.)N 
2  531 

2  915 

3  DJ5 

5  852 
5  031 
;  7'i4 

956 

380 

lest; 
117 
77 

1  093 
5(12 

2  366 
1  52 
59  S 

7  594 
»'•  "51 
1  II 

1182 

2  770 
66  328 
3i;s 
941 

4  Ol  f. 
9  434 

6  822 
1  6  636 

102  693  153  003 
652  569      952  531 


lsoi 
ton» 


Alteisen  

Roheisen   

Eisenguß  

Schmiedestücke  

Schweißeisen   (Stab-,  Winkel-, 

protii->  ; 

Gußeisen,  nicht  besond.  gen.  . 
Sehmiedeisen  ... 

Schienen   

Schienenstühle  und  Sehwellen 
Sonstige»  Eisenbahn material 

nicht  besonders  genannt  .  . 

Draht   

Drahtfabrikate  

Bleche  nicht  unter  '/»  Zoll  .  . 

Desgl.  unter  '/,  Zoll  .  .  . 
Verzinkte  usw.  Bleche  .  .  . 
Schwarzble.be  zum  Verzinnen 

Panzerplatten  

Verzinnte  Bleche  

Bandeisen  und  Röhrenstreifen 
Anker,  Ketten,  Kabel  .... 
Röhren  und  Eittings  aus 

Schweißeisen  

Desgleichen  aus  Gußciacll  . 
Nägel,  Hol/He hraubcu,  Nieten 
Schrauben  und  Muttern  .   .  . 

Bettstellen  

Radsatze  

Radreifen,  Achsen  

Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke, 

Knüppel  

Stahlguß  

Stahlschmiedestücke  

Stahlstäbe,  Winkel,  Profile  .  . 

Träger  

Fabrikate  von  Eisen  u.  Stahl, 

nicht  besonders  genannt  .  . 

Insgesamt  Eisen  u.  Eisenwaren 
Im  Werte  von  £ 


9  789 
43  844 
466 
6 

10  018 

2  727 

3  760 
42  261 

6  589 

4  531 

2  301 

3  080 

7  851 

3  010 
35  076 

4  628 

29  923 
2  591 
2  204 

7  334 

5  415 
2  028 
1  762 
1  393 
1  352 
1  009 

646 
67 
C6 
9  622 
5  173 

7515 


l 


258  037 
2  333  281 


I'SMi 


14  579 
90  700 

506 
38 

10  301 

3  846 

4  614 
35  346 

5617 

7  858 
3  810 
3  892 

13  174 

5  436 
46  261 

3  927 

29  063 
3  398 
2  342 

1 1  000 

1 5  863 

2  653 
1  874 
1  689 

3  300 
I  103 

219 
50 
768 
13  922 

8  834 

5  528 


351  511 
3  113  049 


*  1906.  8.  Februar.  S.  81. 

t  Vor  1906  nicht  getrennt  aufgeführt. 


Großbritanniens  Roheisenerzeugung  Im  Jahre  1005. 

Die  in  den  roheiscncrzcugcndcu  Ländern  be- 
obachtete Produktionszunahmc  machte  »ich  naturgemäß 
auch  in  (iroßbritannien  geltend.  Nach  den  statistischen 
Aufzeichnungen  der  .British  Iron  Trade  Association* 
betrug  die  Gesamterzeugung  au  Roheisen  in  allen 
Bezirken  (irolibritanniens  im  Jahre  1905  9  746  222  t 
gegen  8  699  660  t  in  1904  und  8  952  183  t  in  1903. 
Die  Zunahme  für  1905  belief  *ich  demnach  auf 
1  046  562  t  gegenüber  1904  und  794  039  t  gegenüber  1 903. 

Ueberschaut  man  ilie  I'r/eugiitigH/.unahme  in  den 
drei  Hauptämtern  (Vereinigte  Stauten,  Deutschland, 
England!  innerhalb  der  letzten  5  .lahre.  also  seit 
31.  Dc/emlicr  1900,  si  i  stellt  »ich  die  prozentuale 
Zunahme  für  die  Vereinigten  Staaten  auf  58  »„,  für 
Deutschland  auf  29»,>  und  (iroßhritiiunicu  auf  8",.. 
wie  au»  der  folgenden  < ieginüberstellung  hervorgeht: 
Ri.li,l-.  n<r/.  ui!unif         Zumöinir  mi 

ltnliil.rn.r- 

im  Jshn-  l'S*'  Im  Jshri'  i'M>:>  teuKaut  ;n 

14  010  000  23  360  000  58 

8  5210OO  10  98*000  29 

9H.-.2  0IIO      9  7f.i   8 

Die  Verteilung  der  ( iesamt-Roheisenerzeugting  auf 
die  verschieden. 'ii  Bezirke  «irolibritanniens  ist  in 
folgender  Tabelle  zusammengestellt: 


l.nn.1.  r 

Vereinigte  Stauten 
Deutschland  .  .  . 
Großbritannien 
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190»  1904  1906 

t  I  l 

Schottland   1  308682  130117«  1400445 

Durham   1028559  9908«»  1047  200 

Cleveland   2098704  2  270094  2  547  888 

Wcet-Cumberland  .  .  809  446  660162  886  437 

Lancashire   688607  531292  590  203 

Südwales    798255  792099  900872 

Lincolnshire    ....  323858  326597  372584 

Northamptonshire      .  244  247  227  515  234  873 

Derbvsbire      ....  314466  297153  310951 

Notts-u.LeiceBterBhire  293939  315811  340524 

Sad-Staffordshire    .  .  406963  379167  422  444 

Nord-Staffordshire     .  234  365  249974  262  789 

Süd-u.WeBt-YorkBbire  281664  267  628  294301 

Shropshire   47  551  48359  48646 

Nordw.les   72  877  75738  86205 

Zusammen    8952183    8699661  9746222 
An  verschiedenen  Roheisensorten  sind  erzeugt 

1*0(1  11*04  1904 

Puddel-  u.  üießerei-  «  i  t 

roheisen  ....  3937839  3903447  4345374 

Hämatit   3820589  3416689  4135346 

Bessemerroheiscn  .  1007475  1211194  1074927 

Spiegeleisen  u.  dgl.  186280  168331  190576 

8952183    8699661  9746222 

Kin  erheblicher  Unterschied  zwischen  der  Roh- 
eisenerzeugung des  ersten  und  zweiton  Halbjahres 
Ton  1905  ist  nicht  zu  verzeichnen.  Es  sind  orzeugt 
worden  im  ersten  Halbjahr  1905  4  695  545  t,  im  letzten 
Halbjahr  6050  675  t. 

Die  durchschnittliche  Leistung  eines  englischen 
Hochofens  betrug  im  Jahre  1905  28  096  t  gegen 
26  767  t  in  1904. 

Dio  folgende  Tabelle  gibt  eine  Uehersicht  Ober 
die  Zahl  der  durchschnittlich  in  und  außer  Betrieb 
befindlichen  Hochöfen  im  Jahre  1905. 

u..  i  w  Io       Aafler  Zu- 

'*  r  Betrieb  H>trl«b  mhhi 

Schottland   87  12  99 

Durham   26  13  39 

(loveland   58  20  78 

West-Cuniberland   ......  21  10  37 

Lancashire   14  23  37 

Südwale   19  20  45 

Lincolnshire   14  5  19 

Northamptonshire   12  8  20 

Derbyshire   23  11  34 

Xotts^  und  I.eii  estershire  .  .  17  3  20 

Süd-Staffordsbire   19  16  35 

Nord-Staffordshiru   14  15  29 

Hüd-  und  W'est-Yorkshire  .  .  16  6  22 

Shropshire,  Nordwales   ...  6  5  11 

Zusammen      346      179  526 

Die  Lage  r  l>  c  s  t  S  n  d  e  haben  im  Jahr  1905  große 
Aenderungen  erfahren ;  in  den  Hauptbezirken  stellen 
sie  sich  wie  folgt: 

C  1  e  v  e  I  a  n  d  -  B  e  /.  i  r  k. 

Ende  End«-  V.utXr 

Auf  den  Lagerplätzen       1903         1904  isod 

von  <  onnals  Co.  t  t  1 

Cleveland-Eisen  .  .  101  552  194  SU«  712  724 
Hämatit   304  304       3  450 

North  •Eastern  Kail- 
way  Co. : 

Cleveiand-Eisen    .  .        —  — 

Zusammen    101866    196  200    710  174 
V», 


Cumberland  - Bezirk. 


Vorrat«  bei  den  Hochöfen 
Lager  der  Cumberland 
Storing  Co.  in  Work- 

ington  

Derselben  in  Maryport . 
Derselben  in  Whitehaven 
Lager  der  Furncss  Rail- 
way  Co.  in  Barrow  . 


84  518 


3  317 
1  016 
1  715 


1904 
t 

38  100 


2  885} 
1  016 
5081 


9  337 


7  193      8  130    43  355 


97  759    50  639    52  692 


Schottland. 


VorrSte  b.  d.  Hochofen 
Connal-Lager  .... 


Ende 
1908 
t 

120  668 
9  438 


Kndc 


146516 
12  384 


1906 

77  563 
15  832 


Zusammen    130  106    157  900    93  405 

Die  Lagcrbestände  der  Werke  sind  nur  für  Schott- 
land offiziell  bekannt,  die  in  den  anderen  Bezirken 
sind  offenbar  sehr  klein  und  werdeu  alles  in  allem 
etwa  900  000  t 


an  Martiagtahiblöckea  In  «roß- 
britanalen  Im  Jahre  1905. 

Nach  den  Aufstellungen  der  „Iron  Trade  Asso- 
ciation" betrug  die  Erzeugung  an  Martinstahlblöcken 
im  Jahre  1905  3  941  821  t;  die  von  1904  belief  sich 
auf  3297271  t,  die  von  1903  auf  3  174068  t;  es 
betrug  also  die  Produktion  für  1905  644  551  t  mehr 
als  im  Vorjahre,  womit  gleichzeitig  die  größte  Zunahme 
seit  Einführung  des  Martinofenprozesses  im  Jahre 
1865  erreicht  ist.  Schottland  hat  seine  Erzeugung 
von  1904  um  177  374  t  fiberschritten;  die  Nordost- 
kaste um  175  115  t;  Nord-  und  Südwales  um  134  477  t; 
Sheffield  und  Leeds  um  43  198  t;  Lancashire  und 
Cumberland  um  30  043  t,  und  Staffordshire,  Lincoln- 
shire usw.  um  78  342  t. 

Die  Produktion  an  Martiiistahlblücken  der  letzten 
Jahre  verteilt  bich  wie  folgt: 


ütos 

1904 

190& 

» 

1 

1 

NordoKtküsto    .  .  . 

909145 

928081 

110379« 

Sehottland  .... 

919328 

1 109477 

1286685 

727191 

057031 

791508 

Sheffield  und  Leeds 

228147 

243025 

286223 

Lancashire  und  Cum- 

105953 

148520 

184563 

Staffordshire  umw.  . 

224304 

210538 

288880 

Zusammen 

3174068 

3297272 

3941821 

Die  Erzeugung  an  basischen  Martinstahlblöcken 
im  Jahre  1905  betrug  807  961  t,  was  eine  Zunahme 
von  135  304  t  gegenüber  1904,  2«« 979  t  gegenüber 
1903  und  394  673  t  gegenüber  1902  bedeutet. 


Es  kamen  auf  da«: 


Saure  Verfahren  .  .  . 
Basische  Verfahren  . 


1908  1*04  lüOi 

I  I  ■ 

2  055  OHO  2  ».24  0 1 .'»  3  (l!t  1  51  9 

518  982  072  057  h<>7  901 


3  174  008    3  297  272    3  »99  4*0 
4 
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Nrferate  und  kleinere  Mitteilungen. 


2«.  Jahrg.  Nr.  5. 


Wie  «ich  die  Zahl  der  Martinöfen  auf  die  verschie- 
denen Reviere  verteil«,  geht  an*  folgender  Tabelle  hervor : 


Bfiirk 

In 
n<nri.b 

AUlW 
llrlrirr 

Zu*. 

Schottland  

38 

137 

Nordostktlste  

32 

12:» 

Nord-  und  Sildwales  . 

-:> 

2.'. 

100 

Sheffield  und  Lecds  .  . 

«0 

IT 

77 

Lancashire   u.  Cumber- 

26 

II 

37 

Staffordshire  usw.     .  . 

80 

8 

38 

:ts:t 

131 

514 

Ein  Werk  erzeugt  mehr  bIh  300  000  t,  zwei 
zwischen  200  000  und  300  000  t.  neun  zwischen 
lOOOOO  und  200  000  t,  dreißig  zwischen  50  000  und 
KM) 000  t  und  die  übrigen  weniger  als  SO 000  t. 
Da»  durchschnittliche  Ausbringen  eine«  Ofens  he  trug 
l<)04  1)400  t  gegen  I»»  130  in  1905  ;  drei  Werke  brachten 
es  auf  20000  t,  ein»  auf  15 000  t  auf  den  Ofen. 

Die  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
im  Jahre  11)06. 

Die  statistischen  Aufstellungen  der  „American 
Iron  and  .Steel  Association**  über  die  Roheisenerzeu- 
gung in  den  Vereinigten  Staaten  im  Jahre  1905  er- 
gaben eine  Gesamtproduktion  von  23  300  257  t  gegen 
i«7«0'.)8«t  im  Jahre  1904  und  18  297  400  t  im  Jahre 
1903;  die  halbjährigen  Erzeugungsmengen  der  letzten 
drei  Jahre  stellen  sich  auf: 

t 

9  862  »585 
8  434  715 


l'HH 
t 

8  304  213 
8  45ft  773 


VMib 
t 

11  341  785 

12  018  472 


1.  Halbjahr  .... 

2.  Halbjahr  .... 

18  297  400    10  700  98«    23  3«0  257 
Die  Gesamtproduktion  von  1905  überschreitet  die 
von  1904  um  «599  271  t,  d.h.  um  39  o„,  die  von  1903 
um  5002  857  t  d.d.  um  27  °o;  sie  stellt  zugleich  die  höchste 
bisher  erreichte  Erzeugung  dar.    Das  zweite  Halbjahr 


von  1905  ergab  070  087  t  mehr  als  das  erste.  Die 
Erzeugung  an  Bessemcr-Roheiaen  (einschließlich  dea 
Roheisens  mit  geringem  FhoBphorgehalt)  im  Jahre 
1905  betrug  12  005  029  t  gegen  9  244  437  t  im  Vor- 
jahr; das  bedeutet  eine  Zunahme  von  3  301  392  t  oder 
SS«/».  In  der  ersten  Hälfte  des  Jahres  1905  betrug 
die  Produktion  0  080  910  t,  in  der  zweiten  Hälfte 
0  524  719  t.  An  Roheisen  mit  niedrigem  l'hosphor- 
gehalt  wurden  189  897  t  erblasen  gegen  194  001  t  im 
Jahre  1904.  Die  Erzeugung  an  basischem  Roheisen 
(ausschließlich  des  basischen  Holzkohlen-Roheisens) 
belief  sich  auf  4  170  801  t  in  1905  gegen  2  522  833  t 
in  1904.  Die  erstere  Überragte  also  die  letztere  um 
1048  028  t.  d.  h.  um  65  •/»•  Km  wurden  im  Jahre 
1905  358  574  t  Holzkohlen-Roheisen  produziert  gegen 
342  929  t  in  1904  und  512  833  t  in  1903,  also  im 
Jahre  1905  15  045  t  mehr  als  im  vorhergehenden 
Jahre  und  154  259  t  weniger  als  im  Jahre  1903.  Die 
Produktion  an  Spiegeleisen  und  Ferromangan  im 
Jahre  1905  kam  auf  294022  t  gegen  222  957  t  in 
1904,  hat  also  um  71  005  t  zugenommen.  An  Ferro- 
mangan allein  wurden  im  Jahre  1905  03  180  t  er- 
zeugt gegen  57  989  t  in  1904. 

Eine  Gesellschaft  stellte  auch  1200  t  Ferro- 
phosphor**  her  gegen  951  t  in  1904. 

Die  Gesamtzahl  der  in  Betrieb  befindlichen  Hoch- 
öfen betrug  am  31.  Dezember  1905  313  gegen  294 
am  30.  Juni  1905  und  201  am  31.  Dezember  1904. 
Seit  1891,  wo  am  Ende  des  Jahres  genau  dieselbe 
Anzahl  Oefen  wie  Ende  1905  im  Gang  waren,  ist 
diese  Zahl  nicht  mehr  überschritten  worden.  Die 
höchste  Zahl  der  in  der  letzten  Hälfte  dea  Jahres 
1905  in  Betrieb  befindlichen  Oefen  betrug  349  gegen 
334  im  ersten  Halbjahr.  Ende  Dezember  1905  waren 
17  Oefen  im  Bau  und  3  Oefen  in  Reparatur  begriffen. 

Wie  sieh  die  Roheiaenerzeugung  auf  die  verschie- 
denen Staaten  und  die  entsprechende  Zahl  von  Hochofen 
verteilt,  geht  aus  folgender  Zusammenstellung  hervor : 


Staaten 


Ilmh- 
of«'n  Im 


.  Juni 

I1IOÄ 


Ho.hC.frn 
Hm  ai.nrxcmbcr 
l«0S 


Roh« 


Zu- 


ifDvriearung  1b 
iu  1000  kg 


im 


nußrr 


Betrieb  Bi-trlcb 


1»03 


Massachusetts  

Connecticut  

New  York   

New  Jersey  

Pennsylvanien   

Maryland  .  .  .   .  ,  

Virginien  

Nord-Carolina  

(ieorgia  

Texas   

Alabama  

West-Virginia  ......... 

Kentucky  

Tennessee  

Ohio  

.Illinois  

Michigan  

Wisconsin   

Minnesota   

Missouri  

Colorado  

Oregon   

Washington  

Zusammen  1905 
1904 
1903 


1 

2 
13 

0 


3 
1  I 

5 


124  120 


3 
15 
0 
1 
1 

29 
2 
2 

15 
42 
19 
9 

ii 
1 

:■: 
o 
o 


4 
14 

0 

3 
1 1 
30 
4 

:: 

12 
55 
17 
9 
f. 
1 

I 

o 


1 

0 
1» 
0 

27 

2 

12 
1 

4 

19 

ii 
5 
1 

4 

2 
n 
ii 
ii 
1 
1 
l 


3 
23 
11 
153 
0 
20 
1 
t 
4 
49 
4 
8 
20 
02 
21 
11 
0 
I 

2 
5 
I 
1 


3  317 
14  733 
401  764 
215  054 
8  342  HS4 
329  703 
552  739  . 

88  051 

1  581!  380 
202  197 
104  080  [ 
425  062  I 
3  340  033 
1  719  453 
248  624 

288  052 


274  014 


294  313 
216  261 
320  IS2 


111 

168 
243 


424 
429 
425 


1  8  297  400 


3  199 
9  065 
615  400 
266  491 
7  760  030 
298  13« 
315  494 

7'.  Sil« 

1  476  769 
275  280 
87  700 
306  930 
3  025  576 
1  682  487 
236  1)57 

213  770 


154  204 


16  760  986 


16  242 

1  217  237 
316  015 
10  748  393 
337  409 
518  373 

39  318 

1  629  726 
302  949 

64  754 
378  055 
4  659  487 

2  067  034 
293  323 

357  037 


414  298 


23  300  257 


„The  Bulletin*  vom  1.  Februar  d.  .1. 
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Schweden»  Eisenindustrie  In  den  Jahren 
1904  and  1006. 


Nach  den  in  „Affärsvärlden"*  veröffentlichton 
statistischen  Angaben  gestaltete  «ich  die  An  »fuhr 
Schwedens  in  den  letzten  heiden  Jahren**  wie  folgt: 


Ausfuhr  »n 

1904 

im 

mrbr  oder 

✓ 

i 

1 

Kon-  und  Kallasteisen 

87  300 

1 10  400 

+  23  100 

Schrott  

«400 

10  400 

+    4  000 

9  700 

15  000 

+    5  300 

18  2O0 

28  900 

+  10  700 

1 74  200 

192  200 

+  18  000 

Staheisenabfällc    .   .  . 

2  200 

4  700 

+    2  500 

Walzdraht  

4  700 

5  «00 

+  900 

Bleche  

2  400 

2  400 

±  o 

KAhren  und  Köhrcnver- 

bindungsstücke  .  .  . 

10  100 

1 1  000 

(  900 

1  800 

1  600 

—  200 

4  200 

5  400 

f    1  200 

321  200 

387  600 

+  66  400 

Die  Vorräte  heliefen  »ich  auf: 


1.  J«n. 

um;. 

i 

1.  Okl. 
1904 

» 

1.  Jan, 
UKW 

»  1 

-  ..  i 

-  s2- 

Stab-  u.  Feiiieisen  .  . 
Halbzeug  

Andere  Eisensorten  . 

19  500  12  400  12  700 

1  800       400  900 
,iOO     —  400 

9  900    9  700    7  000 

2  800    3  800    2  800 

6  800 
»00 

200 
2  90O 
0 

Insgesamt  .  .    34  «00  2«  300  23  800  10  800 

In  dem  ernten  Vierteljahr  von  1904  und  1905 
waren  im  Betrieb  1904:  99  Hochöfen,  268  Frischfeuer, 
17  Bcsscmcr-Konvertcr,  48  Martinöfen;  1905:  105  Hoch- 
öfen, 268  Friachfcuer,  16  Besscmer-Konverter,  47  Mar- 
tinöfen. 


Die  Erzeugung"  he 

trug 

\ 

1.  J«n.  W.  .11.  !«•». 

l  nl.Twhlrd 

1 

1 

1904 
1 

IKJ.'i 

« 

BcHKomcr-Blöckc  .  .  . 
vMartin-Blöcke  .... 

520  300 
IM»  200 
78  «00 

245  500 

.-,27  ;ioo 
178  700 
77  900 
2*0  2oo 

-f    7  000 
10  500 
-  700 

+  34  7oo 

Die  Kleinbahnen  Im  Deutschen  Reiche. 

Die  Zahl  der  nebenbahnähnliebeii  Kleinbahnen 
betrug  am  31.  März  1905  in  Preußen  237,  in  den 
anderen  deutschen  Bundesstaaten  13,  zusammen  in 
Deutschland  also  250;  sie  int,  verglichen  mit  dem 
Stande  vom  31.  März  1904,  in  Preußen  um  is  —  3  =)  5, 
in  den  übrigen  deutschen  Bundesstaaten  um  1,  somit 
insgesamt  um  6  gestiegen.  Die  Streckenlänge  belief 
sich  in  Preußen  auf  7902,07  km,  in  den  aiißcrprcußi- 
schen  Bundesstaaten  auf  386,50  km,  im  ganzen  auf 
8288,57  km.  Der  Zuwachs  beziffert  sich  in  Preußen 
auf  270,36  km  (3,54  v.  IL),  in  den  übrigen  deutsehen 

•  1.  Februar  190«  S.  114. 

*•  Ueber  die  Ausfuhr  und  Erzeugung  der  Jahre 
1894  bis  1903  vergl.  .Stahl  und  Eisen-  1904  Nr.  4 
8.  262  und  1905  Nr.  6  S.  374. 


Bundesstaaten  auf  99,66  km  (34,74  v.  H),  in  Deutoch- 
land also  auf  zusammen  370,02  km  (4,67  v.  H.).  In 
Preußen  verteilt  sich  die  Steigerung  auf  die  Provinz 
Ostpreußen  mit  52,85  km,  Westpreußen  mit  13,67  km, 
Brandenburg  mit  7,36  km,  Pommern  mit  96,49  km, 
Posen  mit  2,61  km,  Schleswig-Holstein  mit  40,77  km, 
Hannover  mit  33,80  km,  Westfalen  mit  23,89  km  und 
die  Kheinprovinz  mit  38,18  km;  dagegen  waren  fol- 
gende Abgänge  zu  verzeichnen:  in  Schlesien  3,30  km, 
in  Sachsen  8,99  km,  in  Hessen-Nassau  26,90  km  und 
in  Hohenzollern  0,07  km.  In  der  Zeit  vom  1.  Oktober 
1892  bis  3.  Marz  1905,  d.  h.  in  I2'/i  Jahren,  int  die 
Länge  der  nebenbahnähnlichen  Kleinbahnen  in  Preußen 
um  7742,97  km  gewachsen. 

Die  Spurweite  dieser  Bahnen  war  Ende  März 
1905  bei  113  Bahnen  1,435  m,  bei  49  Bahnen  1,000  m, 
bei  40  Bahnen  0,750  m,  bei  9  Bahnen  0,600  m,  bei 
16  Bahnen  eine  gemischte  und  boi  10  Bahnen  eine 
abweichende;  in  den  anderen  Bundesstaaten  bei 
3  Bahnen  1,435  m,  bei  7  Bahnen  1,000  m,  bei  2  Bahnen 
0,750  m  und  bei  1  Bahn  eine  abweichende. 

Das  Anlagekapital  sämtlicher  nebenbahnähnlichen 
Kleinbahnen  stellte  sich  zum  genannten  Zeitpunkte  in 
Preußen  auf  437  664  809  *  (gegen  41 1  782  22 K*  im 
Jahr  zuvor),  in  den  anderen  Bundesstaaten  auf 
7  966  «20  *  (5  764  482  .*),  zusammen  in  Deutschland 
auf  445  631  429  *  (417  546  703  .«).  In  Preußen  ent- 
fielen auf  1  km  durchschnittlich  55  386  ■ «  (53  957.*); 
1  km  Vollspur  kostete  75296  «  (72940.*),  1  km 
Schmalspur  46  306.«  (45  492  «).  Hiusichtlich  der 
Rentabilität  der  Bahnen  konnte  eine  Besserung  fest- 
gestellt werden.  )  Wh  ^ZrlUKhrUi  nr  Klelnbahnm-, 

1906.  Hrft  S,  S.  «4  bl.  »I.)  / 

Tener  die  Entwicklung  der  Stlftmaachine  von 
WlKHChtrSm  k  Bajer  in  Düsseldorf. 

l'nter  Hinweis  auf  die  in  Nr.  9  und  20  des  Jahr- 
gangs 1902  und  Nr.  1«  des  Jahrgangs  1903  erschienenen 
Referate  sind  wir  heute  wieder  in  der  Lage,  über 
die  Fortschritte  dieser  Maschine  weiter  berichten  zu 
können.  Es  wurde  bisher  gegen  das  Fabrikat  dieser 
Maschine  vielfach  der  Vorwurf  erhoben,  daß  dasselbe 
wegen  der  langen  Spitze  beanstandet  würde,  trotzdem 
gerade  dieses  von  anderer  Seite  wieder  als  Vorzug 
hervorgehoben  wurde.  Aus  ersterem  (Srunde  mußte 
nun  obige  Firma  darauf  bedacht  sein,  die  Spitze  des 
Stifts  dem  alten  möglichst  gleich  zu  gestalten,  was 
nur  durch  eine  bedeutende  Verstärkung  der  Messer- 
führung erfolgen  konnte.  Diese  Aufgabe  ist  bei  dem 
neuesten  Modell  gut  gelöst.  Hierbei  wurde  zugleich 
der  gesamte  Mechanismus  auf  fast  daa  Doppelte 
verstärkt,  zugleich  aber  auch  bedeutende  Verein- 
fachungen der  einzelnen  Teile  vorgenommen.  Alle 
Verbesserungen  sind  aus  den  beigefügten  Zeichnungen 
leicht  ersichtlich  und  bestehen 

1.  in  der  Vereinfachung  und  Verstärkung  des  Knie- 
gelenks 4, 

2.  desgleichen  der  beiden  Messerschieber  5  und  15, 

3.  .  «    Hammerschlittcn  10  und  II, 

4.  .  de»  Abschneiders  9. 

Beim  Wechseln  der  zwei  Messer  und  vier  Backen 
kommen  jetzt  nur  insgesamt  «  Schrauben  zur  An- 
wendung, während  bekanntlich  bei  der  alten  Schlag- 
maschine zu  diesem  Zweck  1«  Schrauben  benutzt 
werden  müssen.  Das  hintere  Messer  wird  jetzt  durch 
eine  fünffache  l'ebersetzung  mittels  Zwangführung 
bewegt  und  kann,  da  die  Führungsflächen  verdreifacht 
sind,  nicht  mehr  nachgehen,  so  daß  das  Fabrikat  bei 
längerer  Benutzung  der  Messer  unbedingt  gleich  gut 
bleibt.  Zum  Herstellen  der  Messer  wird  ein  Sebleifapparat 
verwendet,  auf  welchem  diese  fast  automatisch  durch 
einen  Jungen  hergestellt  werden  können,  und  genügt 
ein  einziger  Apparat  für  den  größten  Betrieb.  Da» 
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Lösen  der  Messer,  Nachschleifen  derselben  und  Wieder- 
einsetzen in  die  Maschine  erfordert  einen  Zeitaufwand 
von  etwa  10  Minuten.  Die  Arbeitsweise  der  Maschine 
ist  folgende : 

Der  Draht  wird  mittel»  des  Schlittens  1  durch 
die  vor  diesem  befindlichen  und  als  bekannt  nicht 
gezeichneten  Kontrollen  in  die  Maschine  eingeführt. 
Mittels  des  Nockens  2  wird  nun  der  Hebel  3  und  das 


Kniegelenk  4  bewegt,  durch  welch  letzteres  der  zwei 
Backenmatrizeu  B  und  7   und  da»  untere  Mi 


Backenmatrizeu 
enthaltende  Schieber  5 


r  8 

Torwarts  geschoben  wird. 


Bei  dieser  Bewegung  wirkt  der  .Schieber  f>  gleichzeitig 
auf  den  Abschneider  9,  welcher  das  für  2  Stifte  er- 
forderliche Mtück  Draht  abschneidet  und  z wischen  die 
Kopf*tcm|iel  10  und  II  bringt,  wo  es  durch  die 
Backen  6  und  7  und  den  diesen  gegenüberliegenden 
(unter  der  Brille  12)  festgehalten  wird.  Nun  bewegt 
der  Nocken  13  durch  den  Hebel  14  den  Messer- 
schiober  15,  welcher  das  obere  Messer  enthält,  nach 
vorwärts  und  schneidet  mit  letzterem  und  dem  gegen- 
überliegenden unteren  Messer  8  den  Draht  diagonal 
durch,  worauf  dann  die  Spitzen  geformt  werden.  In 
den  Abbildungen  3,  4  und  5  sind  die  einzelnen 
l'hasen  der  Herstellung  der  Spitze  skizziert.  Die 
Stempel  10  und  11,  welche  durch  die  Hebel  IS  und  19 


mittels  der  Nocken  lti  und  17  ihre  Bewegung  erhalten, 
pressen  nun  gleichzeitig  die  Iwiden  Köpfe  an,  worauf 
der  Schieber  zurückgeht  und  der  Auswerfer  20  die 
fertigen  zwei  Stifte  nach  unten  entfernt. 

Wir  geben  in  Nachstehendom  eine  Rentabilitäts- 
berechnung einer  Maschine  3,  für  die  Maxi  mal  - 
nummer  34,90,  in  Gegenüberstellung  von  2'/«  Schlag- 
maschinen, welch  letztere  als  wertlos  angenommen  sind  : 

Hrflßte  Stiftnummer   34/90 

Leistung  i.  d.  Minute,  Stück  .  .  .  850 
in  Tonnen   ....  310 

W.  4  B.  X'fi  Sehlac- 


5000  B««lMakt 


10  o'o  Abschreibung  ,  

Lohn  f.  d.  Tonne  3/70  abz.  40  % 
für  die  W.  &  B. -Maschine  .  .  . 
Kraft  2000  bez.  5000  P.  8.-Std.  a  4 
Werkzeuge  bei  W.  &  D. 

200  Paar  Messer  a  15  $  

300     „     Backen  h  30  o    .  .  .  . 
50     »     8tempel  a  30  ,'i 


500 


(188 
80 

30 
00 
15 


1147 

200 


'   Werkzeuge  bei  der  2  >/t  Schlagmaschine 

1 


500  Paar  Backen  .  .  .  A 
500     .     Messer  .  .  .  .  J  n  30  ■) 
125  Stück  Stempel   .  .  . 
Oel  40  bez.  100  1  a  40  0 
Reparaturen 


Putzen  f.  d.  Tonne  1,80  abzl.  50  ©/„ 
Spitzenschrott  3  o0      »,30  t  a  145 


lti 
50 
279 


337 

40 
125 
558 
1348 


Herstellungskosten   1748  3755 

Ausbringen  Tonnen   310  300,7 

Herstellungskosten  f.  d.  Tonne    .  .    5,60    12,50  JH 

Bei  einem  großen  rheinischen  Werk  ist  seit  einigen 
Wochen  die  erste  Maschine  des  neuon  Modells  im 
ProbeTersuch,  dieselbe  leistet  andauernd  1000  kg  Stifte 
34, '80  in  einwandfreier  Ware,  ohne  die  geringsten 
Störungen,  wobei  die  Messer  etwa  1500,  die  Backen 
und  Stempel  4000  kg  herstellen.  Es  ist  hierdurch 
der  Beweis  erbracht,  daß  die  in  der  Berechnung  an- 
gegebenen Zahlen  richtig  sind,  da  in  dieser  eine 
Leistung  von  310  t  34/90  angenommen  ist,  hier  aber 
«4/80  gearbeitet  wird. 

Die  Großindustrie  steht  leider  dieser  Erfindung 
fast  interesselos  gegenüber,  was  um  so  weniger  ver- 
ständlich ist,  als  durch  letztere  die  Herstellungskosten 
der  Stifte  um   mehr  als  die  Hälfte  reduziert  werden. 

Ueber  dt«  von  der  SUiitseisenbahnverwaltnng 
x«  bringenden  Opfer  bei  Elnfflbning  der  SO  t- 
Wagen  mit  SelbgtentUdung 

schreibt  die  ,  Verkehrskorrcspondenz"4 : 

Die  „Schlesische  Zeitung"  brachte  vor  einiger 
Zeit  einen  aus  amtlicher  Quelle  stammenden  Artikel 
„Sclbsteiitladende  Güterwagen",  der  mit  folgender 
Krinalinung  schließt:  „Hoffentlich  findet  die  Anregung 
des  Ministers  in  den  Kreisen  der  Industrie  und  der 
größeren  gewerblichen  Betriebe,  denen  vornehmlich 
die  geplante  Neueinrichtung  zugute  kommen  soll,  ein 
verständnisvolles  Entgegenkommen.  In  einer  Zeit, 
wo  anerkannt  die  Eisenbahnverwaltuiig  die  gewal- 
tigsten Anstrengungen  macht  und  nichts  unversucht 
läßt,  den  an  sie  gestellten  enormen  Anforderungen 
gerecht  zu  werden,  darf  auch  erwartet  werden,  daß 
sie  in  ihrem  Bestreben  von  den  Beteiligten  auch  dann 
wirksam  unterstützt  wird,  wenn  eine  solche  Unter- 
stützung nicht  ganz  ohne  Geldopfer  ausführbar  ist. 
Nur  in  gedeihlichem  Zusammenwirken  liegt  eine 
(iewähr  dafür,  daß  der  große  wirtschaftliche  Auf- 
schwung, den  unser  Vaterland  in  den  letzten  Jahren 
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zum  Neide  de«  Auslandes  genommen  hat, 
lieh  noch  weiter  nimmt,  allen  Beteiligten  zum  Segen 
und  gewinnbringenden  Nutzen  gereicht.- 

Diese  Ermahnung  fordert  zu  einer  Klarstellung 
heraus,  worin  die  angebliehen  Opfer  der  StaaUeiscubahn- 
verwaltung  bestehen,  und  in  welcher  Weise  das  ge- 
deihliche Zusammenwirken  von  Bahn  und  Verfrachtern 
erfolgen  soll. 

Bei  der  Einführung  der  12,5  und  15  t-\Vagen 
geschah  das  erwähnte  gedeihliehe  Zusammenwirken 
bekanntlich  in  der  Weise,  daß  von  einer  Zustimmung 
der  Verfrachter  Abstand  genommen  wnrde  und  die 
Verteilung  der  Opfer  in  dem  Verhältnis  erfolgte,  daß 
die  Bahn  alle  Vorteile  ausschließlich  für  sich  allein  in 
Anspruch  jiahin  und  nur  die  Nachteile  den  Verfrachtern 
überließ,  außerdem  aber  die  Abfertigungsgebühren  ent- 
sprechend der  Zunahme  des  Ladegewichts  erhöhte. 

In  ähnlicher  Weise  ist  auch  jetzt  bei  Einführung 
der  20  t- Wagen  das  gedeihliehe  Zusammenwirken 
gedacht,  nur  sollen  diese  Wagen  nunmehr  zur  Selbst- 
entladung eingerichtet  und  die  damit  verbundene  Er- 
sparnis als  Entschädigung  für  alle  sonstigen  Nachteile 
den  Verfrachtern  überlassen  werden,  in  ähnlicher 
Weise,  wie  dies  bereit«  auf  den  Reichsbahnen  ein- 
geführt ist.  Es  ist  deshalb  Ton  Wichtigkeit,  fest- 
zustellen, in  welchem  Verhältnis  sich  bei  Benutzung 
dieser  Wagen  die  Vorteile  zwischen  Bahn  und  Ver- 
frachter verteilen.  Nach  den  von  Hrn.  Hermann 
K  ö  c  Ii  I  i  n  g  -  Völklingen  in  der  letzten  Hauptversamm- 
lung des  Vereins  deutscher  E  i  s  e  n  h  üt  te  n  le  u  te 
gemachten  Angaben  beträgt  bei  den  Erztransporten 
zwischen  Algringen  und  Völklingen  die  Mehreinnahme 
eines  26  t-Talbot-Selbstentladers  gegenüber  einem 
gewöhnlichen  Kohlenwagen  von  12,5  t  jährlich  für 
die  Bahn  18  858«*,  für  den  Verfrachter  dagegen  nur 
712  ,  was  ein  Verhältnis  von  26,5:  1  ergibt.  Dabei 
sind  allerdings  die  Entladekosten  von  6,75  t  für  1  t 
bei  gewöhnlichen  Kohlenwagen  überaus  niedrig  (die 
Berliner  Oasanstalten   zahlen   14   bis  IG      für  1  t). 

sind  ober  bei  dem  Gewinn  für  die  Bahn 
'  diejenigen  Vorteile  in  Betracht  gezogen, 
welche  sich  aus  der  besseren  Ausnutzung  der  Wagen 
ergeben  ;  die  Vorteile  jedoch,  welche  damit  verbunden 
sind,  daß  infolge  des  höheren  Ladegewichts  auf  der- 
selben Geleiselänge  die  doppelte  Kracht  aufgestellt 
werden  kann,  und  daß  infolge  der  Selbstentladung 
der  Aufenthalt  auf  der  Entladestatiori  auf  eine  Stunde 
beschränkt  und  dadurch  eine  ungleich  günstigere  Aus- 
nutzung der  Bahnhöfe  erreicht  werden  kann,  ist  dabei 
noch  gar  nicht  in  Betracht  gezogen  worden.  Welche 
Bedeutung  dies  aber  hat,  geht  daraus  hervor,  daß 
nach  dem  Etat  für  1906  die  Gesamtesten  für  die  in 
der  Erweiterung  begriffenen  Bahnhöfe  rund  481  Mil- 
lionen Mark  und  für  die  Anlage  zweiter,  dritter  und 
Geleise,  Umgestaltung  der  Bahnanlagen  usw. 
D»2  Millionen  Mark  betragen. 
Wird  dies  in  Betracht  gezogen  und  ferner  be- 
rücksichtigt, daß  bei  den  l'endelzilgen  auch  noch  die 
erheblichen  Rangierkosten  wegfallen,  so  wird  sich  die 
Gewinnverteilung  noch  mehr  zugunsten  der  Eisenlmhn- 
verwaltung  herausstellen. 

Mikrographische  Analyse  der  Elsen« 
Kohlenstofflegleningen. 

Mit  Jahresbeginn  erschien  die  Arbeit  Osmonds 
.Mikrographische  Analyse  der  Eisen-  und  Kohlenstoff- 
legierungcn*  in  neuer  Ausgabe,  übersetzt  von  L.  Hen- 
rich.* Die  Schrift  ist  mit  vier  in  den  Text  gedruckten 
Abbildungen  und  einer  großen  Anzahl  wohlgelungener 
in  Tafeln  angeordneter  Mikrophotographien  aus- 
gestattet. Der  mit  Gewandtheit  in  gutes  Deutsch 
übertragene  Text  verrät  die   volle   Sachkenntnis  des 

•  Halle  a.  S.,  Wilhelm  Knapp.     1  «. 


Ucbersetzers.  In  der  Arbeit  sind  nicht  allein  die 
neuesten  Ergehnisse  der  Forschungen  Osmonds  dar- 
gelegt, sondern  sie  faßt  die  bisher  erzielten  Resultate 
auf  dein  Gebiete  der  Metallographie  zusammen  und 
gestattet  auch,  sich  ein  Bild  über  ilen  augenblicklichen 
Stand  der  jungen  Wissenschaft  zu  machen.  Was 
aber  das  Werk  vor  allem  auszeichnet,  ist  das  Unter- 
nehmen Osmonds  in  knapper  Darstellungsforrn,  die 
metallographischeti  rntersuchungsmethoden  fies  Eisens 
einem  einheitlichen  Aualyscnplan  unterzuordnen  und 
für  die  Praxis  verwertbar  zu  machen.  Nach  einigen 
Vorbemerkungen  über  das  Polieren  und  Anweisungen 
über  das  Vorpolieren  befaßt  sich  Verfasser  mit  der 
allgemeinen  Methode,  die  in  drei  Hauptoperationen 
zerfällt:  das  Reliefpolieren,  das  Aetzpolieren  und 
Aetzen  durch  chemische  Reagenzien.  Als  Unterlage 
für  das  Reliefpolieren  empfiehlt  Osmond  naß  auf- 
gezogenes l'ergamentpapier  und  Polierrot,  das  Aetz- 
polieren geschieht  mit  Süßholzextrakt,  am  besten  aber 
mit  zweiprozentigem  Ammoniumnitrat.  Zum  Aetzen 
benutzt  der  genannte  Forscher  vorzugsweise  Jodtinktur, 
zuweilen  Salpetersäure,  und  nur  für  einen  besonderen 
Fall  Salzsäure. 

Unter  Ausschluß  des  liraphits  und  der  Schlacke 
werden  sechs  primäre  Gefügebestandteile  unterschieden: 
der  Ferrit,  das  Kisenkarhid,  der  Sorbit,  Martensit 
iHardenitt,  Troostit  und  Austei.it.  Die  Dentitionen 
des  Ferrits,  Eisenkarbids  und  Martensits  sind  die 
gleichen  geblieben,  dagegen  sind  die  Bemerkungen 
Osmonds  bezüglich  der  anderen  Gefügebestandteile 
sehr  bemerkenswert  und  sollen  hier,  da  sie  größere 
Klarheit  in  die  bisher  noch  verhältnismäßig  unsicheren 
Vorstellungen  darüber  bringen,  die  nötige  Beachtung 
linden. 

Nach  Behandlung  des  Probestückes  nach  irgend 
einer  der  drei  allgemeinen  Methoden  kommt  es  vor,  daß 
bei  der  mikroskopischen  Betrachtung  gewisse  Inselchen 
als  reiner  Perlit  erscheinen,  während  andere  sich  im 
(ionzen  nacheinander  gelb,  braun  und  blau  färben. 
Dabei  kann  man  äußerst  feine,  eng  aneinander  liegende, 
mehr  oder  weniger  zusammenhängende  Zementit- 
lamcllen  finden.  Auf  anderen  Inseln  sieht  man  ohne 
Vergrößerung  einen  Streifen  mit  gleichmäßig  gefärbtem 
Korn  und  etwas  granuliert.  Diesen  so  charakterisierten 
Ocfflgebestandteil  spricht  Osmond  als  Sorbit  an.  Kr 
liegt  Seite  an  Seite  mit  Perlit  und  ist,  da  die  chemische 
Analyse  den  Kohlenstoff  des  Sorbits  als  Zementit 
nachwies,  vom  chemisch-physikalischen  Standpunkt 
aus  vom  Perlit  nicht  zu  unterscheiden.  Man  erhält 
den  Sorbit,  wenn  man  die  Abkühlung  beschleunigt, 
ohne  direkt  abzuschrecken,  ferner  durch  Abschrecken 
am  Ende  eines  kritischen  Intervalls,  oder  durch  An- 
lassen lies  abgeschreckten  Stahls  bis  in  die  Nähe  des 
Intervalls.  Osmond  betrachtet  daher  den  Sorbit  als 
Perlit,  der  aus  Mangel  an  Zeit  keine  Gelegenheit 
fand,  sich  in  seine  Bestandteile  zu  zerlegen.  Wahr- 
scheinlich enthält  er  etwas  mehr  Härtungskohle.  Das 
Auftreten  des  Sorbits  ist  deshalb  so  scharf  zu  be- 
tonen, weil  er  die  mechanischen  Eigenschaften  des 
Eisen«  bedeutend  verbessert  und  weil  es  somit  von 
größter  Wichtigkeit  wäre,  den  Perlit  durch  Sorbit  im 
Stahl  zu  ersetzen.  Sorbit  ist  metallographisch  durch 
Abwesenheit  von  Streifen  gekennzeichnet  und  durch 
die  Eigenschaft,  sich  beim  Aetzpolieren  oder  Aetzen 
mit  Jodtinktur  beim  ersten  Tropfen  schnell  zu  färben. 
Je  nachdem  die  Ausscheidung  de»  Zementits  vor- 
geschritten ist.  sind  alle  Uebergänge  zwischen  Sorbit 
und  Perlit  möglich.  Die  von  Osmond  zu  Versuchs- 
zwecken benutzte  Stahlprobe  enthielt  1,24  <>,,<'.  Dieselbe 
wurde  bei  6X0"  geglüht  und  in  '  »  Stunde  abgekühlt. 

Der  Troostit  charakterisiert  »ich  .  in  folgender 
Weise:  Nimmt  man  ein  Eisen  mit  etwa  0.45  o„  C,  er- 
hitzt es  auf  825  u.  läßt  es  langsam  auf  6110  "  abkühlen  und 
schreckt  dann  in  Wasser  auf  Lufttemperatur  ab.  ho 
erscheinen  beim  Polieren  auf  Pergament  harte  Kerne 
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in  Relief,  Fetzen  in  Vertiefungen  und  dazwischen  ein 
Htreifen  von  wechselnder  Breit«  und  zwisehenlicgender 
Härte.  Nach  dem  Aetzpolieren  findet  man,  daß  die 
Kerne  aus  Martensit,  die  weiehen  Fetzen  aus  Ferrit 
bestehen.  Die  Streifen  haben  gelbe,  blaue,  braune 
oder  schwarze  Farbe  angenommen,  die  jedoch  nicht 
gleichmäßig,  sondern  unregelmäßig  marmoriert  auf- 
tritt und  sieh  langsamer  bildet  als  beim  Sorbit.  Die 
Struktur  ist  fast  amorph,  leicht  granuliert  und  warzen- 
förmig. Ist  der  Stahl  hart,  und  innerhalb  des 
kritischen  Intervalls  abgeschreckt,  so  wird  der  Ferrit 
durch  Perlit,  der  seinerseits  von  Sorbit  umlagert  ist, 
ersetzt.  Jodtinktur  wirkt  wie  Aetzpolieren.  Es  ent- 
steht jedoch,  selbst  bei  Einhaltung  der  Abschreck- 
bedingungen, nicht  immer  Troostit.  Er  fehlt  um  so 
eher,  je  weicher  das  Eisen  ist.  In  hartem  Stahl  geht 
er  in  Sorbit  über,  wahrend  er  von  Martensit  scharf 
getrennt  ist.  Troostit  entsteht  auch,  wenn  man  Eisen 
von  einem  über  dem  kritischen  Intervall  gelegenen 
Funkt  in  kochendem  Wasser  oder  Oel  absehreckt. 
Die  Versuche  müssen  so  eingerichtet  sein,  daß  sie  die 
Bildung  des  Martcnaits  unmöglich  machen,  um  Troostit 
zu  erzeugen.  Je  nach  Kohlenstoffgehalt  und  Ge- 
schwindigkeit der  Abkühlung  kann  der  Troostit,  ähn- 
lich vrie  der  Martensit,  alle  Härten  des  Eisens  durch- 
laufen. Haben  die  abgeschreckten  Stücke  ein  großes 
Volumen,  so  daß  die  Abkühlung  nicht  gleichmäßig  ist, 
wo  kann  an  der  Oberfläche  Martensit,  im  Innern 
Troostit  und  dazwischen  eine  'gemischte  Zone  ent- 
stehen. Beim  Anlassen  kann  sich  Troostit  in  Martensit 
verwandeln. 

Uebertreibt  man  alle  zum  Härten  nötigen  Faktoren, 
ho  erhält  man  Austenit.  Die  Abschrecktemperatur 
muß  über  1000°  liegen,  die  des  Bades  höchstens  0 
Grad  sein  und  der  Kohlenstoff  mehr  als  1,1  o„  be- 
tragen. Ist  der  Kohlenstnffgehalt  höher  als  I  &  oder 
1,8  o/o,  so  bildet  sich  Zementit.  Er  erscheint  neben 
Hardonit*  und  ist  so  weich,  daß  er  sich  mit  einer 
Nähnadel,  Apatit,  vielleicht  sogar  Flußspat  ritzen  läßt. 
Beim  Reliefpolieren  unterscheidet  er  sich  schlecht  von 
Hardenit  und  ist  sehr  widerstandsfähig  gegen  Ab- 
nutzung. Aetzpolieren  färbt  nicht,  höhlt  aber  all- 
mählich aus.  Jodtinktur  färbt  den  Hardenit  und 
Austenit  gleichzeitig,  jedoch  läßt  die  Färbung  keine 
Unterscheidung  zu.  Das  beste  Aetzmittel  ist  zehn- 
prozentige  Chlorwasserstoffsäure,  die  wohl  den  Har- 
denit, aber  nicht  den  Austenit  färbt.  Der  Hardenit 
bildet  meist  zackige  Lamellen,  die  zueinander  geneigt 
laufen  und  den  Austenit  einschließen.  Eiue  charak- 
teristische Eigenschaft  des  Austenit  ist  die,  daß  er 
sich  bei  niedriger  Temperatur  umwandelt,  wobei  sein 
Volumen  vermehrt  wird.  Taucht  man  daher  ein 
l'lättchen  mit  AuBtcnit  in  flüssige  Luft,  so  quillt  der 
Austenit  über  den  Hardenit. 

In  einem  weiteren  Kapitel  werden  nun  Angaben 
Über  die  Trennung  der  GefügebeBtandteile  gemacht. 
Nach  dem  Reliefpolieren  bezw.  Aetzpolieren  werden 
die  Probestücke  unter  dem  Mikroskop  beobachtet. 
Die  Gcfügcbestandteile  zerfallen  beim  Aetzpolieren 
(unter  Anwendung  von  Kalziumsulfat,  das  mit  Süß- 
holzextrakt angefeuchtet  ist,  oder  von  zweiprozentigem 
Ammoniumnitrat)  1.  in  die  nicht  gefärbten  Bestand- 
teile: Ferrit,  Zementit,  Martensit  oder  Austenit,  2.  in 
die  gefärbten  Bestandteile:  Martensit,  Troostit  oder 
Sorbit.  Martensit  steht  über  beiden  Gruppen  und  ist 
au  der  Kristallform  erkennbar,  seine  Hauptnadeln  sind 
geradlinig  und  schneiden  sich;  die  Lamellen  des  l'erlits 
sind  krummlinig  und  schneiden  sich  nie.  Ferrit  (ver- 
tieft erscheinend)  und  Zementit  (im  Relief  auftretend) 
unterscheiden  sich  durch  ihre  sehr  ungleiche  Härte. 
Das  Aetzpolieren  klärt  den  Hardenit  und  Austenit 
nur   unvollkommen,   doch    sind   die  Hardenitformen 

•  Unter  Hardenit  versteht  Osmond  den  mit  Kohlen- 
stoff gesättigten  Martensit. 


sehr  charakteristisch.  Troostit  färbt  sich  langsamer 
als  Sorbit.  Mbii  erkennt  sie  am  sichersten  daran, 
daß  Troostit  neben  Martensit,  der  Sorbit  mit  dem 
Perlit  auftritt.  Durch  Jod  zerfallen  die  Gefügeele- 
mente  in  den  ircfärbten  Ferrit  und  Zementit  einerseits 
und  in  den  ungefärbten  Sorbit,  Troostit,  Martensit 
oder  Austenit  anderseits.  Der  Ferrit  granuliert  und 
teilt  sich  in  polygonale  Körner,  der  Zementit  behält 
die  Politur  und  tritt  häutig  in  Lamellen  auf.  Sorbit 
färbt  sich  schneller  als  Troostit,  Troostit  schneller  als 
Martensit  und  Austenit.  Dio  beiden  letzteren  färben 
sich  zwar  gleichzeitig,  al>er  verschieden. 

Osmond  teilt  nun  ausführlieh  die  Ergebnisse  seiner 
Analyse  mit,  die  er  bei  Untersuchung  von  fünf  ver- 
schiedenen Eisenproben  mit  (»,02  o«,  0, 1  -4  0  o,  0,45  o«, 
1,24  o«  und  1,57  uo  Kohlenstoff  erhalten  hat.  Von 
einer  jeden  dieser  Eisenproben  wird  ein  Probestück 
geschmiedet,  ein  zweites  abgeschreckt,  ein  drittes  ge- 
glüht und  nach  dieser  Operation  der  Analyse  unter- 
worfen. Hei  der  fünften  Probe,  einem  Zementstahl, 
werden  die  Einflüsse  des  Abschreckens  und  Anlassens 
besonders  eingebend  beobachtet. 

In  keiner  Weise  verschließt  sich  Osmond  den 
noch  zu  lösenden  Schwierigkeiten  und  Unvollkommen- 
heilen  der  mikroskopischen  Analyse.  Was  die  Unter- 
suchung so  außerordentlich  erschwert,  liegt  haupt- 
sächlich darin  begründet,  daß  nur  auf  Grund  sicheren 
Experimentiervermögens  und  reicher  Erfahrung  exakte 
Resultate  gezeitigt  werden  können.  Die  Schwierigkeit 
liegt  darin,  die  primären  Gefügebestandteile  in  ihrer 
Wesenheit  zu  erkennen,  da  sie  keine  fest  umrissenen, 
leicht  erkennbaren,  und  immer  absolut  klar  in  Er- 
scheinung tretende  Formen  annehmen,  somit  nicht 
mit  unbedingter  Sicherheit  und  Schärf«  definiert 
werden  können.  Der  reine  Ferrit  kommt  nicht  vor, 
und  reines  Eisen  muß  als  solcher  betrachtet  werden. 
Der  Zementit  hat  wohl  eine  bestimmte  Formel,  kann 
aber  in  Sorbit  übergehen  und  sich  zerlegen.  Martensit 
und  Troostit  kann  nicht  immer  scharf  gesondert  werden; 
auch  zwischen  Troostit  und  Sorbit  gibt  es  keine 
scharfen  Grenzen,  ebenso  zwischen  Sorbit  und  Perlit 
in  Stahl  von  gewisser  Härte.  Martensit  und  Ferrit 
gehen  naturgemäß  ineinander  über,  sofern  der  Kohlen- 
stoffgehalt bis  0  o<„  abnimmt.  Aus  allem  geht  die 
Schwierigkeit  einer  Klassifikation  hervor,  die  aber 
unentbehrlich  ist,  da  sich  die  Struktur  des  Eisens  bei 
bestimmtem  Kohlenstoffgehalt  unter  dem  Einfluß  der 
Warme  und  bei  entsprechender  Abkühlungsgeschwindig- 
keit durchaus  ändert.  Die  Hauptschlußfolgerung,  die 
Osmond  aus  allen  bisher  geleisteten,  insbesondere  der 
mikroskopisch  -  analytischen  Uutersuchungsmethode 
zieht,  ist  folgende: 

1.  Die  Heiztemperatur,  2.  die  Abschrecktemperatur 
und  3.  die  Abkühlungsgeschwindigkeit  sind  die  Haupt- 
umstände bei  der  Wärmebehandlung  des  Eisens.  Sie 
machen  sich  in  der  Veränderung  der  Struktur  mit 
einer  Präzision  wahrnehmbar,  wie  sie  das  einfache 
Betrachten  der  Bruchflflche  nicht  liefern  kann.  Um 
daher  einen  Nutzen  für  die  Industrie  zu  gewinnen, 
ist  es  erforderlich,  die  verschiedenen  Strukturbilder 
mit  ihren  entsprechenden  mechanischen  Eigenschaften 
in  Zusammenhang  zu  bringen.  Der  praktische  Ge- 
brauch der  Metallographie  setzt  zwar  ein  vorbereiten- 
des Studium  voraus;  es  gibt  einem  aber  die  Mög- 
lichkeit, mit  ziemlicher  Genauigkeit  die  Behandlung 
eines  Stückes  in  der  Wärmo  zu  rekonstruieren  und 
zu  beurteilen,  ob  die  so  eminent  wichtige  Behandlung 
den  aufgestellten  Kegeln  entsprochen  hat;  man  wird 
dann  eventuell  verbessern  und  die  Uebelstände  bei  miß- 
lungenen Stücken  auf  die  richtige  Fehlerquelle  zurück- 
führen können.  Das  Heispiel  Sauveurs,  eine  regel- 
mäßige metallographisdie  Prüfung  in  die  Praxis  ein- 
zuführen, hat  bereits  Nachahmung  gefunden.  Auch 
wird  es  nicht  nötig  sein,  den  in  der  Schrift  Osmonds 
eingeschlagenen  Weg  bis  ins  kleinste    tu  verfolgen, 
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da  Vereinfachungen  Mehr  wohl  möglich  sind  und  die 
metallographinehon  KontrollbeMtiinmungcn  eventuell  auf 
einsehe  Hauptbestimmungcn  zurückgeführt  werden 
können.  L. 

Das  Ynrksehe  Verfahren  zum  Walzen  Ton  Stahl- 
achwellen aus  alten  Eisenbahnschienen.* 

Um  die  Tragfähigkeit  der  Eisenbahnschwellen  zu 
erhüben,  ist  man  in  Amerika  dazu  Übergegangen, 
denselben  förmigen  Querschnitt  zu  geben,»*  doch 
hat  sich  von  den  verschiedenen  Verfahren,  diese 
Schwollen  herzustellen,  wegen  der  hohen  (iestohungs- 
kosten  keines  richtig  einführen  können.  Hei  dem 
patentierten  York- Verfahren  kommen  alte  Eisenbahn- 


schienen zur  Verwendung  Vollständig  neu  und  von 
den  seither  üblichen  Walzvorgängen  abweichend,  soll  ch 
ermöglichen,  fast  jedes  gewünschte  Profil  vom  Kopf 
oder  Fuß  der  Schienen  herzustellen  ohne  Rücksicht 
auf  starke  einseitige  Abnutzung  und  Bonstige  Schäden 
dea  Altmaterials.    Abbildung  1  zeigt  einige  Proben, 


Abbildung  S. 


links  da*  dabei  verwendete  Schienenprofil.  Die 
Schwellen  werden  mit  flachem  oder  konkav  ge- 
krümmtem Fußflansch  ausgeführt  (vgl.  Abb.  2  und 
Abb.  3),  letztere  Art  um  den  Sehwellen  eine  gewisse 
Elastizität  zu  verleihen.  Hierbei  wird  der  Fußflansch 
durch  Auswalzen  des  Schienenkopfes  erhalten.  Dieses 


Abbildung  3. 


Profil  hat  den  Vorteil,  daß  es  vorzügliche  Widerstands- 
eigenschaften  mit  geringstem  Gewicht  verbindet,  indem 
beispielsweise  eine  2,44  m  lange  Schwelle  aus  alten 
30  kg-Schienen  gewalzt  72,6  kg  wiegt. 

Das  Walzwerk  selbst  ist  ein  Breitwalzwerk;  es 
besitzt  nur  eine  Oberwalze  und  einen  hin  und  her 
gehenden  Walztisch,  welcher  sich  unter  der  Walze 

•  „The  Iron  and  Coal  Trade«  Review",  22.  Dezhr. 
1905,  S.  2108. 

Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1905,  Nr.  19,  8.  1159 
bis  1160. 


mit  genau  derselben  Geschwindigkeit  bewegt  wie  der 
Umfang  der  Oberwal/.e.  Die  Entfernimg  der  Walzoii- 
ständer  beträgt  für  2,44  m  lange  Schwellen  3  m. 
Der  Vorgang  beim  Walzen  ist  folgender :  Eine  Anzahl 
alter  Schienen  werden  auf  dem  Walztisch  in  lose 
Formblöcke  oder  Matrizen  eingesetzt,  welche  selbst- 
tätig gegen  den  Schienensteg  fest  geschlossen  werden, 
so  daß  nur  der  darüber  herausragende  Kopf  seit- 
wärts gleichmäßig  in  der  ganzen  Länge  ausgewalzt 
wird.  Die  Steuerung  dor  Walze  ermöglicht  es,  daß 
das  Walzgut  nach  beiden  Seiten  hin  verteilt  wird,  so 
wie  der  Walztisch  unter  der  Oberwalze  sich  bewegt. 
Auf  diese  Weise  wird  ein  abgenutzter  Schienenkopf 
zu  einem  dünnen  Flansch  symmetrisch  zu  beiden 
Seiten  des  Stegs  ausgewalzt.  Die  unter  der  Walze 
gelegene  obere  Fläche  wird  durch  Druck  beim  Fertig- 
stich leicht  gekrümmt,  gerade  dagegen  und  eben, 
wenn  die  letzten  Durchgänge  nur  leichte  Stiche  sind, 
so  daß  die  Materialstärke  keine  Verringerung  erleidet. 
Wird  eine  bestimmte  Krümmung  verlangt,  so  muß 
dieselbe  durch  besondere  Matrizen  gegeben  werden; 
mittels  letzterer  läßt  sich  im  allgemeinen  jedes  ge- 
wünschte Profil  herstellen,  wie  gerippte,  abgerundete 
und  scharf  winklige  Ecken  und  Kanten  (vgl.  Abb.  1); 
alles  Profile,  die  Bich  auf  den  gewöhnlichen  Längs- 
walzwerken nicht  walzen  lassen,  wo  infolge  der  ver- 
schiedenen Umlaufsgeschwindigkeiten  der  bewegten 
Walzenteile  die  relative  Stärke  des  Stegs  und  der 
Flanschen  begrenzt  sind. 

Außer  den  Vorteilen  des  Universalwalzwerks  soll 
die  Düte  des  Walzguts  bei  genanntem  Verfahren  ver- 
bessert werden.  Beim  Schienenwalzen  unterliegen  Steg 
und  Fuß  am  meisten  der  Bearbeitung  durch  die 
Walzen  und  werden  rascher  kalt  als  die  Hauptmasse 
im  Kopf.  Letzterer  ist  daher  stets  der  unzuverlässigste 
Teil  des  ( Minzen.  Im  Vorksehen  Walzwerk  ist  es 
aber  eben  der  Kopf,  der  ausgewalzt  wird,  so  daß 
dabei  die  schadhaften  Stellen  vorschwinden,  zudem 
können  die  letzten  Stiche  „schwarzwarm"  erfolgen. 
Die  Leistungsfähigkeit  des  Walzwerks  beträgt  5<MJ  t 
Fortigmatcrial  im  Tage. 

Magnesitbrennerei  und  Magnesiaziegel. 

Die  „Toniiidustrie-Zoituiig"*  bringt  eine  Abhandlung 
voii  C  Schimm  über  Magnesitbrennerei  und 
M  agnesiaziegel,  die  wir  im  folgenden  auszugsweise 
wiedergeben.  Die  Magnesitindustrie  hat  seit  den  HO  er 
Jahren  bedeutende  Fortschritte  gemacht;  es  ist  dies  ins- 
besondere der  geringen  Zahl  an  abbauwürdigen  Vor- 
kommen des  Magnesitgosteins  zu  danken,  die  einer  über- 
handnehmenden Konkurrenz  vorbeugte.  Die  bedeutend- 
sten dieser  Vorkommen  liegen  in  Steiermark  in  der 
Veitsch,  im  Komitat  Uömör  in  Ungarn  bei  Jolsva,  Othina, 
Sirk,  Herda  und  amMutink.  nul  Lniiii.-i  und  in  Trans- 
vaal. Über  die  Vorkommen  im  Ural  und  die  dortige 
Industrie  ist  dem  Verfasser  seit  5  Jahren  nichts  mehr 
zu  Ohren  gekommen.  Der  Kohmagnesit  wird  ge- 
sprengt und  auf  kopfgroße  Stücke  gebracht;  die 
Trümmer  sortiert  man  und  befreit  sie  von  Verun- 
reinigungen. Die  zum  Sinterbrennen  verwendeten  Ofen 
sind  Schachtöfen  mit  Kohlenfeuerung  und  Unterwind- 
gebläse oder  Gasschachtöfen  mit  vorgelegten  Flarnm- 
betten,  hinter  denen  heißgehende  Melioratoren  stoben, 
deren  Oase,  durch  erhitzte  »Jobläseluft  zur  Stichflamme 
entfaltet,  die  niederen  Flammbetteii  bestreichen  und 
dort  den  im  Schacht  bis  zur  Austreibung  der  Kohlen- 
säure erhitzten  Stein  zur  Sinterung  bringen.  Auch  mit 
Generatorgas  geheizte  Schachtöfen  werden  verwendet. 
Außerdem  wird  Sintermagnesia  auch  in  Gaskammer- 
ringöfen  mit  fester  Sohle  und  kaustischer  Magnesit 
in  gewöhnlichen  Kingntcn  gebrannt,  Ifei  <i, «-ring- 
öfen, Kingöfen  und  Einzelöfen  setzt  man  die  oberen 


•  1905  Nr.  I4H  und  Nr.  149. 


Digitized  by  Google 


26.  Jahrg.  Nr.  5. 


50  bis  TO  cm  dichter,  um  diu  oberen  heißeren  Teile 
des  Ofen»  während  der  Austreibung  der  Kohlensäure 
besser  auszunutzen,  denn  der  Inhalt  einer  Kammer 
sintert  auf  fast  die  Hälfte  des  Einsatzes  zusammen. 
Hei  den  Schachtöfen  muß  man  die  Bildung  der  so- 
genannten Ofensauen  verhindern  und  zum  Ordnen  des 
Brenngutes  mittels  Stahlstaniren  seitliche  Stoßlöcher 
vorsehen.  S»nd,  Lehm,  Ton  unil  andere  fremde  Stoffe 
müssen  sorgfältigst  von  dem  Magnesitgestein  fern 
gehalten  wurden,  da  sie  nach  eingetretener  Sinterung 
den  Stein  zerstören  und  selbst  zum  Fließen  bringen. 
Flugasche  von  tonsehieferhaltiger  Kohle  wirkt  nach- 
teilig auf  das  Brenngut,  weshalb  Oeneratorgas  als 
Heizniittel  vorzuziehen  ist. 

Die  Brenntemperatur  für  Sintermagncsia  liegt  je 
nach  dem  FluUmittelgehalt  vom  Segerkegel  17  auf- 
wärts. Der  mit  grobkörnigem  Federwcill  durchsetzte, 
großstückige  Stein  von  Mutnik  beginnt  erst  bei  Seger- 
kegel 20  zu  sintern  und  bedarl  Segerkegel  24  zur 
Durchsinterung.  Das  Hrenngut  fällt  fast  nie.  gleich- 
mäßig aus,  doch  genügt  es  meist  zur  Herstellung  von 
Hord-Stampfniasse,  auch  zu  Magnesiaziegeln,  sofern 
das  Kaumgewicht  des  Mehle«  über  2,175  im  gerüttelten 
Zustand  liegt.  Ks  lohnt  sich  daher,  das  Hrenngut  zu 
sortieren.  Die  Sintermagnesia  ist  vor  dem  Feucht- 
werden zu  schützen.  Zur  Schrotung  auf  F.rbs-  bis 
Xußgröfte  benutzt  man  Kugel-  und  l'endelmiihlen. 

Soweit  das  Mauerwerk  mit  dem  zu  brennenden 
Magnesit  in  Berührung  kommt,  muß  es  aus  Magnesia- 
ziegeln bestehen,  im  übrigen  aus  sehwerstsehmelz- 
baren  Schamotteziegeln,  da  Temperaturen  bis  Seger- 
kegel 2«  auszuhalten  sind.  Die  schwersinternden.  an 
Flußmittel  sehr  armen  Magnesitsorten  liefern  die 
besten  Magnesitklinker.  Ihre  Vorzüge  sind  hoher 
Magnesiagehalt,  hohe  mechanische  Festigkeit  bei  einer 
Porosität  von  20  v.  H.  und  spez.  Gewicht  von  B.OH  bis 
3,05  bei  erreichter  Höchstschwindung. 

Die  Arbeiten  zur  Herstellung  der  Klinker  sind 
folgende : 

1.  Schroten  des  Sintermagnesites  mit  Steinbrecher 
oder  Walzwerk.  2.  Auslesen  von  Beimengungen,  wie 
Dolomit,  Quarz,  größere  Stücke  Pikrosmin,  glasige  oder 
zu  schwach  gebrannte  Stücke.  :J.  Mahlen  in  Kugcl- 
oder  Pendelmühlen  auf  U  bis  1,5  mm  Körner  auf 
trocknem  oder  durch  Kollergänge  auf  nassem  Weg; 
letzterer  ist  bei  stark  kalkhaltigem  Magnesit  am 
Platze.  4.  Bestimmung  des  Kaumgcwichtcs  des  vorher 
sortierten  und  einzeln  gemahlenen  Urenngntes.  Scharf 
sintergebrannte  Ofen- Erzeugnisse  und  schwächer  ge- 
brannte kaustische  Stücke  werden  gesondert  aufbe- 
wahrt unil  gemahlen.  Die  Mehle  von  verschiedenem 
Kaumgewicht  werden  dann  zu  einer  Mischung  von  be- 
stimmtem Schwindmaß  vereinigt.  Bruchstücke  von 
Ausschußklinker  werden  ebenfalls  gesondert  gemahlen 
und  dienen  zur  Aufbesserung  zu  leichten  Mehles. 
5.  Anfeuchten  des  Kohinehles  mit  den  zur  hydrau- 
lischen Pressung  notwendigen  4  bis  5  »0  Wasser,  dem 
Dextrin  oder  sinterungfördernde  Zuschlüge  hinzugefügt 
werden.  Der  Magnesit  von  Mutnik  bedarf  keiner 
Bindemittel,  außer  Wasser.  fi.  Die  Mischung  des 
Preßmehles  nimmt  man  in  Tonschneidern,  Misch- 
kollern,  Knetmaschinen  oder  Forinsandmischern  vor. 
7.  Die  Pressung  in  Ziegelform  geschieht  mittels 
Wasserdruekpressen.  Die  frischen  Preßlinge  sind  sehr 
niflrb  und  müssen  behutsam  auf  die  Trockenbleche 
abgesetzt  werden.  Ziegel  aus  Preßniehl  mit  einem 
Kaumgewicht  von  über  2,2  und  einer  Siebung  bis  zu 
1,5  mm  erfordern  etwa  25o  Atm.,  schwersinternde 
Magnesite  400  bis  50O  Atm.  Druck.  K.  Das  Magricsia- 
tnehl  schwindet  sehr  stark  und  in  verschiedenem 
Maß;  es  ist  deshalb  notwendig,  ein  Mehl  von  be- 
stimmtem Kaumgewicht  anzuwenden,  da  die  erfolgen- 
den Steine  sonst  ungleiche  Abmessungen  erhalten. 
Auch  ist  ein  gewisser  Gehalt  an  kaustischer  Magnesia 
erwünscht,  um  die  Frittung  der  Sintermagnesia  zu 


fönlern.  Das  spez.  Gewicht  der  Magnesitklinker  liegt 
zwischen  2.08  und  ,H,H0;  je  schwächer  das  Mehl  ge- 
brannt ist,  desto  größer  ist  die  Schwindung,  die  bei 
den  Preßlingen  etwa  15  %  dem  Baume  nach  oder 
5  o0  der  Länge  nach  betragen  soll.  9.  Das  Trocknen 
erfolgt  am  besten  in  mit  Abdampf.  Ofenabhitze  oder 
Kaloriferen  geheizten  Trocknereien  bezw.  Kanälen. 
Über  Brennöfen  wird  man  bei  Neuanlagen  nicht  mehr 
trocknen.  10.  Das  Hinsetzen  kann  in  Dinasöfen  gleich- 
zeitig mit  Dinasziegeln  erfolgen,  wobei  die  Magnesit- 
preßlinge  in  H  bis  ti  Schichten  als  schützende  Ab- 
deckung der  Dinasziegel  eingesetzt  werden.  Sollen 
in  einem  Ofen  nur  Magnesiaklinker  gebrannt  werden, 
so  muß  der  Boden  mit  Magnesiaklinkern  gepflastert 
oder  mit  totsiutergehrannter  Masse  ausgestampft 
werden.  Gaskammerringöfen  gleichzeitig  zum  kammer- 
weisen  Brennen  der  Sintermagnesia  und  Klinker  zu 
benutzen,  hält  Verfaaser  für  verfehlt.  Der  Gaskammer- 
ringofen soll  in  der  Kammer  1,80  bis  1,50  m  hoch 
und  nicht  tiefer  als  4  in  sein.  Die  Kammerböhe  soll 
so  bemessen  sein,  daß  die  Belastung  der  im  Feuer 
erweichenden  Klinker  höchstens  0,:t  kg  auf  das  tjundrat- 
zentimeter  beträgt.  In  Klinkerbrennöfen  genügt  es, 
ringsum  eine  1  >  Stein  starke.  4  bis  5  Schichten  hohe 
Führung  aus  Magnesiaklinkeru  zu  legen,  während  in 
solchen  Oefen,  in  denen  man  Böllstein  brennen  will, 
ein  Seitenschutz  voll  etwa  I  in  erforderlich  ist. 

Das  Empfehlenswerteste  für  reine  Magnesit- 
breunereien  ist  das  Brennen  von  Magnesiaklinker  in 
einem  besonderen  Ofen.  Der  Hoden  des  Ofens  muß 
genau  wagerecht  sein  und  die  Preßlinge  von  gleich- 
großer Abmessung  möglichst  in  eine  Heihe  gesetzt 
werden;  am  vorteilhaftesten  ist  der  Flachsatz  mit 
festen  Verbänden,  so  daß  sich  die  weichwerdenden 
Stapel  nicht  nach  der  Seite  lehnen  oder  nach  dem 
Feuer  ziehen  können.  Gegen  das  Aneinanderbacken 
der  Klinker  wendet  man  Pikrosminpulver  an,  das 
später  mit  Stahlbürsten  abgebürstet  oder  abgeschliffen 
wird.  Das  Brennen  erfolgt  bei  Segerkegel  18  bis  24. 
Die  Preßlinge  sind  vor  dem  Einsetzen  scharf  zu 
trocknen.  Gasöfen  mit  nur  1  ti  Kammern  von  2  m 
Länge,  mit  einer  Gesamtlänge  einschließlieh  der 
Trennungswände  von  nur  etwa  4U  m,  d.  i.  23  ni  innerer 
Seiteulänge  bei  5  in  Kanmicrtiefe,  sind  zu  kurz,  um 
einen  anstandsloseu  Kühl-  und  Schmauchvorgang  zu 
ermöglichen,  und  man  wird  immer  mit  einem  großen 
Wärmeverlust  zu  rechnen  haben.  Es  ist  besser,  vier 
Kammern  mehr  als  zwei  zu  wenig  zu  bauen.  Nach 
dem  Brennen  ist  es  notwendig,  die  Preß-  und  Schwind- 
unterschiede  der  Ziegel  durch  sorgfältiges  Sortieren 
auszugleichen. 

Verrat  tob  Fabrlkflgehelmnissen. 

Der  „Court  of  equity"*  dos  Staates  New  Jeraoy 
in  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  bat  am 
15.  Januar  d.  J.  in  einem  Fall  von  Verrat  eines 
Pabrikgeheimnisses  als  höchster  Gerichtshof  ein 
l'rteil  gefällt,  welches  ein  doppeltes  Interesse  vordient, 
ersten«  wegen  der  Auffassung  von  Treu  und  (Hauben 
im  Geschäftsverkehr,  welche  dem  Prteil  zugrunde 
liegt,  und  sodann,  weil  der  Diebstahl  des  Fabrik- 
geheimnisses gar  nicht  in  den  Vereinigten  Staaten, 
sondern  bei  uns  in  Deutschland  stattgefunden  und 
bereits  vor  10  Jahren  unsere  deutscheu  Gerichte  be- 
schäftigt hat.  Da  damals  die  Presto  sich  mit  jenen 
Gerichtsverhandlungen  vielfach  beschäftigt  hat,  so 
bietet  die  Eutscheid ung  des  amerikanischen  Gerichta- 
hofea,  die  wir  im  folgenden  im  Auszug  wiedergeben, 


•  Ein  „Court  of  oquity"  ist  in  Amerika  ein 
höchster  Gerichtshof,  der  weniger  nach  buchstäblichem 
(iesetz,  als  vielmehr  nach  billigem  Ermessen  unter 
Prüfung  der  besonderen  Eigenart  eines  jeden  Einzel- 
falles entscheidet. 
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ein  erhöhten  Interesse.  Klägerin  int  die  Vulcan 
Detinning  Co.  mit  ihrem  Direktor  Adolf  Kern 
und  Beklagte  die  American  Can  Co.  mit  ihrem 
(inzwischen  zurückgetretenen!  Direktor  Aß  mann. 
Klägerin  fordert  in  der  Hauptsache,  die  Beklagte  zu 
verurteilon,  die  Entzinnung  von  Weißblcchabfällen  ein- 
zuatellou  mit  der  Begründung,  daß  das  von  der  Be- 
klagten angewandte  Verfahren  ein  der  Klägerin  ge- 
höriges und  ihr  entwendetes  Geheimverfnhren  sei. 

Der  .Spruch  gibt  zunächst  einen  geschichtlichen 
l'eberblick  über  den  Tatbestand:  Die  Firma  Tb.  Gold- 
schmldt  in  Essen  hatte  bereits  vor  1894  einen 
l'rozeß  zur  gewinnbringenden  Entzinnung  von  Weiß- 
blechabfällen ausgearbeitet,  den  sie  als  ein  Fabrik- 
geheimnis  streng  wahrte,  indem  sie  ihn  nur  denjenigen 
ihrer  Angestellten  gegen  das  Versprechen  der  Geheim- 
haltung mitteilte,  welche  geschäftlich  mit  der  Aus- 
führung betraut  waren.  Das  Verfahren  erwies  Bich 
als  ein  gewinnbringendes  und  erforderte  immer 
größere  Mengon  von  Abfällen,  die  teils  in  England 
und  auch  in  New  York  gokauft  wurden,  in  letzterer 
Stadt  von  A.  Kern  &  Co.  Die  englischen  Abfälle 
wurden  durch  die  Seeland-Gesellschaft  in  Vlissingen 
verschifft,  deren  Angestellte,  darunter  der  Abteilungs- 
chef M.  Laernoes,  dadurch  von  dem  Wesen  und  der 
Bedeutung  der  Essener  Firma  Kenntnis  erhielten. 
Dieser  Laernos  gründete  nun  mit  zwei  anderen  An- 
gestellten der  Seeland-Gesellschaft  die  Klcktrotinfahrik 
in  Vlissingen  in  Holland  und  erlangte  mittels  Dieb- 
stahls und  Betrugs  durch  zwei  durch  Zeitungsanzeigen 
herausgefundene  Angestellte  der  Goldschmidtschcn 
Fabrik  das  Geheimnis.  Dieser  Diebstahl  wurde  durch 
Verführung  und  Bestechung  der  dem  Goldschmidt 
verpflichteten  Arboiter  auageführt.  Dieser  Tatbestand 
ist  in  Deutschland  durch  Zougen  unwiderleglich  fest- 
gestellt. 

Die  Möglichkeit,  eine  Entzinnungsanlage  in  diesem 
Lande  (Amerika)  zu  errichten,  erregte  die  Aufmerk- 
samkeit des  Hrn.  Adolf  Kern  der  Firma  A.  Kern  &  Co. 
bereits  1892.  Er  verhandelte,  meistens  schriftlich,  zu 
diesem  Zwecke  mit  Th.  Goldschmidt,  ohne  bis  Ende 
189"  zu  einem  befriedigenden  Resultat  gekommen  zu 
sein.  Im  Dezember  dieses  Jahres  traten  7  Herren, 
darunter  Kern  und  der  Beklagte  Aßmann,  zusammen, 
um  diese  Angelegenheit  zu  fördern,  und  beschlossen, 
Hrn.  Adolf  Kern  nach  Kuropa  zu  senden,  um  eins 
der  dort  in  Gebrauch  befindlichen  Gelieimverfahren 
zu  erwerben.  Tb.  Goldschmidt  verhielt  sich  Kerns 
Anerbietungen  gegenüber  ablehnend,  während  Laernoes. 
an  den  sich  Kern  sofort  bei  seiner  Ankunft  in  Kuropa 
gewandt  hatte,  mit  Kern  einen  Gptionsvertrag  schloß, 
dor  darauf  zu  einem  definitiven  wurde,  und  nach 
welchem  gegen  Ucbergabe  eines  Drittels  des  Kapitals 
der  zu  gründenden  amerikanischen  Entzinnungsgcscll- 
schaft  die  Elektrotinfabrik  sich  verpflichtete,  den  Ent- 
zinnungsprozeß  mit  allen  notwendigen  Plänen,  In- 
struktionen usw.  zu  liefern.  Zwei  Anlagen  wurden 
in  den  Vereinigten  Stoaten  errichtet,  die  unter  dem 
Namen  „The  Vulcan  Detinning  Co."  später  vereint 
wurden.  Kern  und  Aßmann  waren  im  Vorstand,  und 
beide  wurden  dadurch  mit  dem  Verfahren  vertraut. 
1901  wurde  Aßmann  Direktor  der  Vereinigung  einer 
großen  Anzahl  Fabriken  von  Weißblechwaren, 
der  American  Can  Co.,  zog  sich  darauf  von  der 
Vulcan  Detinning  Co.  zurück  und  verkaufte  »eine 
Aktien  mit  der  Bogründung,  daß  er  nicht  gleichzeitig 
für  die  American  Can  Co.  Verkäufer  und  für  die 
Vulcan  Detinning  Co.  Käufer  von  Wcjßhlechabfällen 
sein  könne.  Kurz  darauf  errichtete  die  American 
Can  Co.  zwei  Entzinnuugsanlageu  und  beschäftigte 
eine  Anzahl  ehemaliger  Augestellte  der  Vulcan 
Detinning  Co.,  die  dieser  vertraglich  zur  Geheim- 
haltung verpflichtet  waren. 

Nun  klagt  letztere  darauf,  daß  der  American 
Can  Co.  und  Aßmann  sowie  den  anderen  früher  in 


ihren,  der  Vulcan  Detinning  Co.,  Diensten  gewesenen 
Angestellten  durch  Urteil  untersagt  würde,  weiter  zu 
entzinnen  oder  andere  Fabriken  zu  errichten  oder  zu 
betreiben  in  Nachabmuug  des  klägerischen  Verfahrens, 
daß  die  betr.  Angestellten  der  American  Can  Co.  in 
dem  Geheimverfahren  keine  weiteren  Dienste  leisten 
dürften,  daß  alle  das  Verfahren  und  die  Apparate 
geheimzuhalten  hätten  usw.  Im  l'rteil  heißt  es  ausdrück- 
lich, daß  kein  Zweifel  sein  könne,  daß  die  Verfahren 
der  Beklagten,  der  Klägerin,  des  Laernoes  und  das 
(ioldschmidtschc  praktisch  identisch  seien. 

Es  würde  zu  weit  führen,  die  Auffassung  der 
Beklagten,  wie  sie  im  Crteil  enthalten  ist,  hier  wieder- 
zugeben, nur  mag  erwähnt  werden,  daß  in  erster 
Instanz  die  Klägerin  ein  ihr  günstiges  Urteil  erstritt, 
da  der  Richter  annahm,  „daß  das  Verfahren  vou  der 
Klägerin  ehrlich  erworben  sei  von  einem  Eigentümer, 
der  es  unehrlich  von  dem  Erfinder  erhalten". 

Der  Borufungsrichter  fährt  nun  fort,  daß  diese 
Annahme  des  Vorderrichters  eine  irrtümliche  sei, 
denn  es  sei  kein  Zweifel,  daß  Kern  das  Geheimnis 
für  seine  Teilhaber  nicht  ehrlich  erworben  hätte,  da 
er  volle  Kenntnis  der  unehrlichen  Art  hatte,  in  der 
die  Holländer  das  Geheimnis  vom  rechtmäßigen  Eigen- 
tümer erlangt  hatten,  und  daß  diese  Kenntnis  auch 
seinen  Teilhabern  und  den  Beamten  der  Gesellschaft, 
für  die  er  handelte,  zur  Last  zu  legen  sei.  Der 
Richter  begründet  dann  seinen  Rechtssatz,  daß  eine 
Korporation  für  den  Betrug  ihrer  Agenten,  die  inner- 
halb ihrer  Vollmacht  (authorityj  und  im  ordentlichen 
Verlauf  des  Geschäftes  bandeln,  haftbar  sei,  und  daß 
sie  sich  der  Verantwortlichkeit  nicht  entziehen  könne, 
indem  sie  anführe,  daß  der  Agent  auch  in  seiner 
Pflicht  der  Korporation  gegenüber  gefehlt  habe. 

Weiter  werden  dann  im  Urteil  die  Deweise  an- 
geführt, aus  denen  unzweideutig  hervorgeht,  daß  Kern 
in  voller  Kenntnis  des  Tatbestandes  von  Laernoes  das 
gestohlene  Geheimnis  erworben  habe.  Das  Urteil 
fährt  dann  wie  folgt  fort:  „Der  allen  Beiwerks  ent- 
kleidete Sachverhalt  ist  folgender:  Dr.  Goldschmidt 
zu  Essen  arbeitet  ein  geheimgehaltenes  Entzinnungs- 
verfahren  aus.  Laernoes  verführt  Zeven*,  einen  An- 
gestellten in  Vertrauensstellung,  seinen  Prinzipal  zu 
hintergehen,  und  erwirbt  derart  ein  einem  Anderen 
gehöriges  (icheimverfahren.  Dies  Verfahren  kauft 
die  Klägerin  unter  Umständen,  welche  sie  mit  der 
Kenntnis  des  gegen  Dr.  Goldschmidt  begangenen 
Unrechts  belasten,  und  hilft  dabei  Laernoes  und  Zeven, 
ihr  gestohlenes  Eigcutuiu  zu  verkaufen.  Es  ist  einem 
Gerichtshöfe  nicht  zuzumuten,  seine  Hände  mit  einer 
solchen  ehrwidrigen  Angelegenheit  zu  beschmutzen." 

„Es  wurde  von  der  Klägerin  sehr  tapfer  das 
Argument  verfochten,  daß  ihre  Beziehung  zu  Laernoes 
bei  Erwerb  des  Geheimnisses  eine  mit  dem  gegen- 
wärtigen Streitfall  gar  nicht  zusammenhängende  An- 
gelegenheit sei,  und  daß  die  Vorschrift,  welche  fordert, 
daß  ein  Kläger  mit  reinen  Händen  vor  das  Gericht 
käme,  nicht  fordert,  daß  alle  sehie  Handlungen  rein 
seien,  und  daß  diu  Ulisauberkeit,  für  welche  diese 
Vorschrift  angerufen  wird,  irgend  eine  Beziehung  zur 
andern  Partei  haben  muß.  Ich  finde,  daß  diese 
Vorschrift  auf  diesen  Fall  paßt !  Die  Begründung 
des  Rechts  der  Klägerin  beruht  auf  der  Ucbcrtragung 
des  Rechts,  dies  Geheimnis  zu  benutzen,  durch 
Laernoes,  und  wenn  bei  Festsetzung  dieses  KcchU- 
titels  (denn  ohne  RcchUtitcl  wäre  kein  Eigentum  zu 
beschützen)  es  zum  Vorschein  kommt,  daß  der  Titel 
wissentlich  von  jemand  erworben  war,  welcher  niemals 
den  Schutz  des  Gerichtes  gerechterweise  anrufen  kann, 
so  erfordert  das  gute  Gewissen,  iluß  der  Gerichtshof 
vom  Einschreiten  Abstand  nimmt.  Nicht  nur  Be- 
trug o  d  e  r  unlauterer  Wettbewerb  hindern 

*  Einen  der  ehemals  Goldsehmidtachcn  in  Deutsch- 
land seinerzeit  wegen  Diebstahls  bestraften  Arbeiter. 
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26.  Jahrg.  Nr.  5. 


einen  K  1  il  g  o  r  v  o  m  B  e  s  <•  h  r  c  i  1 e  n  d  e  s  R  e  c  h  t  s  - 
w  e  g  e  s  ;  jede«  t  A  t  s  ä  c  h  1  i  c  I)  gewissenlose 
Benehmen  im  Z  u  8  a  m  m  e  n  h  a  n  g  in  i  t  d  e  in 
Streit,  in  dem  er  Partei  ist,  entzieht  ihm 
ila«  Forum,  d  e  h  « e  n  eigentlicher  Boden 
ein  guten  ( i  e  w  innen  ist." 

Diese  Rechtsausführungen  belegt  das  Urteil  nun 
mit  Rcchtssätzen  und  Entscheidungen  und  fährt  dann 
fort:  „In  Fällen  dieser  Art  herulit  die  Rechtsprechung 
des  (ierichtshofes  auf  Keiner  l'Hicht,  Kigentum  vor 
mutwilliger  Zerstörung  zu  schützen,  und  er  greift 
durch  Zwischenbescheide  ein,  weil  die.«  die  einzig 
wirksame  Art  ist,  durch  welche  Eigentum  dieser  Art 
dem  Eigner  bewahrt  werden  kann.  Hie  Klägerin  be- 
ansprucht, die  wahre  Eigentumerin  eines  (ieheim- 
verfahrens  zu  Bein,  eine  anerkannte  Art  des  Eigen- 
tums, aber  wenn  der  Eigner  die  Hilfe  des  Gericht« 
fordert,  die  Beklagte  an  der  Verletzung  seines  Eigen- 
tums zu  hindern,  so  ist  es  notwendig,  daß  er  nicht 
irgend  eine»  Unrechtes  in  Verbindung  mit  dem  Eigen 
tum,  für  das  er  Schutz  sucht,  schuldig  ist.  Er  kann 
dem  Gericht  nicht  ausfahren,  da  Ii  er  ehrlich  zu  seinem 
Besitz  kam,  wenn  das  Gegenteil  der  Fall  ist,  und 
dann  erfolgreich  die  Hilfe  eines  Gerichtes  anrufen, 
denn  er  ist  der  falschen  Ausführungen  hinsichtlich 
des  wahren  Rechtes  schuldig,  welches  er  geschützt 
wissen   will.     Die  Klägerin  raubte  in  diesem  Falle 


ein  Goldschmidt  gehöriges  Geheim  verfahren;  die  Be- 
klagten sind,  wenn  wir  der  Klägerin  Behauptungen 
gelten  lassen,  desselben  Vergehens  schuldig,  einen 
.Schritt  weiter,  und  da  jeder  von  ihnen  dasselbe  Ge- 
heimverfahren benutzt,  das  Eigentum  eine»  Dritten, 
dem  es,  wie  beide  wissen,  auf  unehrliche  Weise  ent- 
wendet wurde,  so  sind  beide  in  pari  delicto." 

Das  l'rteil  führt  dann  weiter  aus,  wie 
Klfiger  und  Beklagte  (Kern  und  Aß  mann» 
das  Verfahren  in  voller  Kenntnis  des 
Diebstahls  gemeinsam  an  sich  brachten, 
und  nun  darüber  streiten,  wein  es  gehört. 
Ein  Gerichtshof  könne  nicht  zugunsten 
eines  U  e  h  o  1 1  ä  t  e  r  s  gegen  die  Angriffe 
seiner  Mitschuldigen  einschreiten.  Sar- 
kastisch fährt  es  fort:  „Der  Mangel  an  Ehre 
unter  Dieben  bildet  keinen  Boden  für 
einen  Kechtsspruc  h." 

Zum  Schluß  führt  das  Urteil  dann  aus,  daß  nach 
Einbringung  der  Klage  die  Beklagten  von  Goldachmidt 
in  aller  Form  eine  Lizenz  erworben  haben,  das  Ge- 
heimverfahren in  den  Vereinigton  Staaten  und  Kanada 
zu  benutzen,  und  daß  das  so  erworbene  Recht  allen 
Rechten  der  Klägerin  überlegen  ist.  Die  Klägerin 
wird  mit  allen  Kosten  abgewiesen. 

Essen,  6.  Februar  1906. 

Dr.  Karl  Golditchmidt. 


Bücherschau. 


Elektrische  Kraftübertragung,  von  \V.  P hilippi. 
Mit  321  Figuren  und  4  Tafeln.  Leipzig  1905, 
S.  Hirzel.  16 

Dioaes  Sammelwerk,  welches  in  großen  Zügen 
einen  trcffliehon  Bericht  über  den  gegenwärtigen  Ent- 
wicklungsstand der  elektrischen  Kraftübertragung 
—  allgemein  auf  allen  technischen  Gebieten  —  ent- 
hält, zeichnet  ausführlicher  in  zwei  Hauptabschnitten 
diejenigen  Aufgaben,  welche  der  Bergbau  und  der 
Eisenhüttenbetrieb  dem  Elektriker  zur  Lösung  stellen. 
Besonders  dankenswert  ist  es,  daß  Buch  die  gegen- 
wärtig aktuellen  Tagesfragen  eingehender  erörtert 
werden,  so  daß  dem  Leser  eine  Fülle  von  Anregungen 
geboten  wird,  während  ihm  gleichzeitig  hierdurch 
ebenso  anschaulich  wie  eindringlich  zum  Bewußtsein 
gebracht  wird,  welche  bedeutsame  Rolle  der  Elektro- 
technik bei  dor  Modernisierung  der  erwähnten  Betriebe 
zugewiesen  ist.  Die  einleitenden  Kapitel  verschaffen 
eine  Uebersicht  über  das  Wesen  und  die  Betriebs- 
eigenschaften der  Energieerzeugor  sowohl  wie  der 
Motoren  und  deren  Steucrapparate ;  die  in  diesem 
mehr  theoretischen  Teil  benutzten  Rechnungsgrund- 
lagen, der  modernen  Elektromechanik  entlehnt,  werden 
allgemeinverständlich  gedeutet.  Der  Aufbau  der  Ma- 
schinen und  Apparate  wird  durch  typische  Zeich- 
nungen und  Abbildungen  erläutert,  die  zum  Teil  den 
Gang  der  Fabrikation  erkennen  lassen  und  daher  be- 
sonders anschaulich  wirken.  Die  Anforderungen, 
welche  der  Bau  von  Hebezeugen  an  die  Eigenschaften 
der  Antriebsmotoren  und  Steuerungen  stellt,  werden 
ausführlicher  besprochen;  dieser  Teil  des  Werkes 
würde  jedoch  besser  wirken,  wenn  auf  die  Darlegung 
dor  allgemeinen  Gesichtspunkte  und  Wiederholung 
bekannter  Konstruktionen  verzichtet  würde  zugunsten 
einer  genaueren  Beschreibung  einzelner  maschineller 
Anlagen  für  ganz  bestimmte  Verwendungszwecke: 
wenn  z.  B.  im  Zusammenhang  mit  den  übrigen  Hilfs- 
maschineu  eines  Stahlwerks  die  Anordnung  und  Durch- 
bildung der  Mischerkrane,  Gieß-  und  Blockkrane, 
Einsetzmaschinen  usw.  eingehender  erörtert  würden. 
Durch  eine  solche  Gliederung  des  Stoffe»  würden 
Wiederholungen  leichter  vermieden  und  gleichzeitig 


hätten  die  Spezialwerke  über  Hebezeugbau  eine  wert- 
volle Ergänzung  erfahren.  In  der  Abhandlung  über 
dio  Energieversorgung  der  Grubenbetriebe  sind  die 
Probleme  der  elektrischen  HaupUchachtförderung 
ihrer  Bedeutung  gemäß  —  besonders  umfassend 
gewürdigt.  Die  Grundlage  hierfür  bieten  die  aus 
früheren  Veröffentlichungen  bekannten  größeren  Aus- 
führungen (Hollertazug,  ThiederhaU,  Zollern  II  usw.), 
von  denen  die  Systeme  und  Betriebserfahrungen  zu- 
sammengestellt und  in  anregender  Schlußbetrachtung 
über  Systemwahl  und  die  Wirtschaftlichkeit  des  elek- 
trischen Förderbetriebes  verwertet  sind. 

Der  Eisenhüttenmann  findet  in  dem  von  Dr.  G.  Meyer 
beigesteuerten  Sonderabschnitt  „Elektrisch  betriebene 
Hütten-  und  Walzwerk  -  Maschinen"  eine  geschickt 
gruppierte  Uebersicht  über  die  wichtigsten  elektrischen 
Einrichtungen  innerhalb  soiner  Arbeitsgebiete,  wie  aie 
teils  im  erfolgreichen  Dauerbetrieb  sich  bereits  be- 
währten, teils  bei  der  Projektierung  von  Neuanlagen 
in  Erwägung  gezogen  sind.  Einleitend  wird  kurz  die 
Energieerzeugung  in  den  Hüttcuzentralen  besprochen 
unter  Berücksichtigung  der  Entwicklung  des  Groß- 
gasniotors  wie  auch  der  Dampfturbine  als  Antriebs- 
motoren der  Dynamos,  und  daran  anschließend  werden 
die  TJobertragungssysteme  (Gleichstrom,  Drehstrom, 
Wechselstrom)  auf  Grund  der  bekannten  charakte- 
ristischen Eigenschaften  für  die  Dynamos  und  Motoren 
gekennzeichnet  und  bewertet. 

In  dem  dann  folgenden  Bericht  über  „Maschinen 
für  llochofenwerke"  interessieren  besonders  die  Mit- 
teilungen über  die  Verwendung  von  Hoehdruekventi- 
latoren  als  Geldäse;  es  ist  keine  Frage,  daß  der 
elektromotorische  Antrieb  für  die  llochofengcbläac 
ganz  wesentlich  an  Bedeutung  gewinnen  wird,  wenn 
die  Sehleudergebläsc  eine  weitere  Verbreitung  er- 
langen. Eine  Zusammenstellung  neuerer  Aufzugs- 
masehinen  für  die  Gichtbeschickung  vervollständigt 
das  Bild,  das  von  dem  elektrischen  Botrieb  im  Hoch- 
ofenwork  gezeichnet  wird.  Dem  Entwicklungsgang 
folgend,  den  das  Roheisen  bei  der  Weiterverarbeitung 
zum  Fertigfabrikat  durchzumachen  hat,  werden  nun- 
mehr die  elektrisch  betriebenen  Arbeitsmaschinen  für 
die  Mischer-  und  Stahlwerksanlagen  besprochen.  Au»- 
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fübrlicher  sind  die  maschinellen  Hilfseinrichtungen 
den  Walzwerks  behandelt  (Kollgängc,  Schlepper, 
Wippen,  Stellvorrichtungen),  deren  Leistungsfähigkeit 
dureh  die  Einführung  des  elektrischen  Einzelantriebes 
zum  Teil  ganz  wesentlich  gesteigert  wurde.  Mehrfach 
werden  —  auch  an  anderen  Stellen  —  die  theoretischen 
Ausladungen  durch  Betriebsausweise  gestützt,  die 
sich  ausschließlich  auf  Fabrikate  der  Siemens- 
Schuckertwerke  beziehen.  So  wertvoll  derartige  Mit- 
teilungen auch  sind,  so  können  doch  die  Schlußfolge- 
rungen —  soweit  sie  verallgemeinert  wurden  —  nur 
mit  Vortriebt  vorwertet  werden.  Auffallend  häufig 
wird  die  „Steuermaschine''  (nach  Leonard)  empfohlen, 
selbst  da,  wo  die  einfachsten  Steuersysteme  sich 
gut  bewahrten.  Die  so  erreichte  „elegante  Lösung" 
wird  doch  meist  so  teuer  in  der  Anlage,  daß  die 
erzielten  Betriebsvorteile  zum  mindesten  wieder  aus- 
geglichen werden.  Die  Besprechung  der  elektrischen 
Hauptantriebe  von  Walzwerken  (mit  e  i  n  e  r  Umlauf- 
richtung  sowohl  wie  fBr  Keversierbetrieb)  stützt  sich 
im  wesentlichen  auf  die  in  dieser  Zeitschrift  früher 
veröffentlichten  Berichte. 

Das  vorliegende  Werk  wird  den  beteiligten  Fach- 
kreisen gerade  in  der  gegenwartigen  Zeit  hochwill- 
kommen sein,  da  die  elektrische  Kraftübertragung 
unbestritten  für  jode  Neuschaffung  oder  Modernisierung 
einer  Betriebseinrichtung  eine  so  große  Bedeutung 
erlangt  hat.  f*.  Januen. 

Le  Foitr  Ehrtrique.  Son  Online,  ses  Trans- 
formations et  ses  Applications.  Par  Adolphe 
Minet.  Aver,  8  Portrait«  hors  texte,  49  Fi- 
gures,  20  Tableaux.  I.  Fase.  1905.  Pari«, 
H  et  12  Kue  de  la  Sorbonne,  Librairie 
Scientitique  A.  Hermann.    5  Fr. 

Das  vorliegende  erste  Heft  dieses  anscheinend 
auf  einen  größeron  Umfang  berechneten  Werkes 
bietet  schon  recht  viel  Interessantes. 

Nach  einleitenden  Bemerkungen  teilt  der  Ver- 
fasser die  verschiedenen  zu  beschreibende!)  Verfahren 
in  die  in  untenstehender  Tabelle  angegebenen 
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Da«  Metall  l.t  dichter 
Hl»  der  Kl.  ktrolvt 

x.  lt.  t>xcuffung  von 
Aluminium 

,  Da»  Metall  hat  die 
fielen«  Dichte,  wie 
der  Klrktroljrt 

t.  Ii.  Erzeuirunir  von 
Kalilum 

Da»  Metati  Ut  wenlg-rr  t.  B.  Krxcufuntf  von 
dicht  aUdcrKI-ktroljl  Nalriam 

Sodann  macht  er  eine  Unterscheidung  zwischen 

1.  physikalischen  (z.  B.  das  Schmelzen  von  Me- 
tallen) ; 

2.  chemisch  -  physikalischen  U.  B.  die  Umwand 
lung  von  Kohlenstoff  in  Graphit); 

3.  chemischen  (z.  B.  die  Verbindung  von  Kalk 
und  Kohle  zu  Kalziumkarbid)  Prozessen. 

Der  Verfasser  gebt  dann  dn/u  über,  die  histo- 
rische Entwicklung  der  elektrischen  Defen  zu  be- 
schreiben, wobei  er  diese  Entwicklung  in  eine  erste 
Periode,  umfassend  die  Zeit  bis  1 880  |  l.aboratoriums- 
öfun),  in  eine  zweite   Periode  (1880  bis  18901.  in- 


dustrielle Oefen,  und  in  eine  dritte  Periode  (1890  bis 
heute),  Entwicklung  der  industriellen  Oefen,  einteilt. 

In  die  Beschreibung  der  Oefen  der  ersten  Periode 
streut  er  den  größten  Teil  der  Ergebnisse  der  wissen- 
schaftlichen Forschungen  auf  diesem  Gebiete  ein  und 
gibt  dann  ein  Verzeichnis  der  Patente  und  wissen- 
schaftlichen Schriften  und  Büches,  welche  die  Ent- 
wicklung der  ersten  Periode  eingehend  behandeln. 

In  der  zweiten  Hälfte  des  Heftes  gibt  der  Ver- 
fasser sodann  eine  eingehende  Beschreibung  der 
physikalischen  Einheiten  und  Größen,  der  elektrischen 
Einheiten  untl  Größen,  der  elektrischen  und  thermi- 
schen Arbeit,  der  elektromotorischen  Kraft  und  der 
Grundgesotze  der  Elektrochemie  und  deren  Anwen- 
dung auf  die  Elektrolyse  in  feurigflüasigem  Zustande. 

Das  Heft  ist  geschmückt  mit  8  Porträts  be- 
kannter und  berühmter  Elektrochemiker  und  mit 
zahlreichen  Abbildungen   von  Oefen  und  Verfahren 


B  ö  1 1  c  h  e  r ,  Anton:  Krane,  i  hr  al  (gemeiner 
Aufbau  nebst  maschineller  Ausrüstung,  Eigen- 
schaften ihrer  Betriebsmittel,  einschlagige 
Maschinenelemente  und  Trägerkonstruktionen. 
Mit  492  Textabbildungen,  41  Tabellen  und 
48  Tafeln.  2  Bünde  (Text-  und  Tafelband). 
München  1906,  R.  Oldenbourg.    treb.  25  J. 

Das  Buch  zerfällt  in  sechs  Abschnitte,  von  denen 
Abschnitt  VI:  „Ausgeführte  Beispiele"  das  inter- 
essanteste Kapitel  bildet;  außer  diesen  ist  noch  oin 
Anhang  vorgesehen,  der  Tabellen,  Lieferungsbedin- 
gungen usw.  enthält.  Für  manchen  Betriebeingenieur, 
der  sich  seltener  mit  dem  Kranbau  beschäftigt,  ent- 
hält das  Buch  manches  Wissenswerte,  so  besonders 
Abschnitt  III:  „Kigeiiscbaften  der  für  Krane  ver- 
wendeten Betriebsmittel*.  Der  Kran-Konstrukteur, 
dem  ohuehin  Hilfsmittel  in  großer  Zahl  zur  Verfügung 
stehen,  wird  das  Buch  etwas  weitschweifig  finden, 
während  der  neu  in  dieses  Gebiet  eintretende  Ingenieur 
es  freudig  begrüßen  und  als  Berater  schätzen  wird. 
Bei  den  Tafeln  wäre  ein  Hinweis  auf  den  zugehörigen 
Text  sehr  angebracht. 

Noch  dem  Vorwort  war  anzunehmen,  daß  dem 
Umbau  alter  Krane  für  elektrischen  Ein-  oder  Mehr- 
motorenantrieb  ein  größerer  Kaum  angewiesen  sei, 
da  der  Verfasser  gerade  auf  diesem  Gebiete  reiche 
Krfahrungen  sammeln  konnte.  Da  jedoch  ein  um- 
gebauter Kran  nie  einem  modernen  Kran  gleichwertig 
wird,  der  Umbau  dagegen  verhältnismäßig  sehr  hohe 
Kosten  verursacht,  sind  solche  Flickarbeiten  meist 
unwirtschaftlich  und  daher  die  kurze  Behandlung 
dieses  Kapitels  wohl  angebracht. 

7.u  bedauern  ist,  daß  die  Hüttenwerkskranc  so 
stiefmütterlich  bebandelt  sind,  die  doch  gerade  in 
neuester  Zeit  als  äußerst  wichtige  Hilfsmittel  zur  Ver- 
ringerung der  Gestehungskosten  erkannt  sind.  So 
fehlen  z.  B.  Beschickuugsmaschinen  für  Martinöfen, 
Gießkrane,  Gießwugen,  Stripperkrane  usw.  ganz, 
während  Blockchargierkrane  und  Tiefofenkrane  nur 
sehr  kurz  Erwähnung  linden.  Der  Hüttenmann,  der 
hierüber  etwas  sucht,  ist  immer  noch  auf  seine  Fach- 
schrift bezw.  auf  die  Mitteilungen  der  Lieferanten 
angewiesen.  Ing.  P.  Pieper. 

Kinne,  Dr.  F..  Professor  an  der  Technischen 
Hochschule  zu  Hannover:  Praktische  de- 
utet ns  künde.  Zweite  Auflage.  Mit  drei  Tafeln 
und  319  Abbildungen  im  Text.  Hannover 
1905,  Dr.  Max  .Iflnecke.     11,*.  p.h.  v>  J( . 

Schon  beim  ersten  Erscheinen  des  vorliegenden 
Buches  haben  wir  hervorgehoben,  daß  es  deu  tech- 
nischen Kreisen,  für  die  es  hauptsächlich  geschrieben 
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int,  vermöge  seiner  klariMi  Darstellung  ein  zuver- 
lässiger Katgober  auf  dem  wichtigen  Gebiete  dor  Ge- 
steinskunde zu  worden  verspreche.  Bei  der  jetzigen 
gründlichen  Durcharbeitung  seine«  Werkes  hat  «ich 
der  Vcrfasaer  bemüht,  den  Bedürfnissen  der  Praxis 
noch  weiter  entgegenzukommen,  ohne  von  der  wissen- 
schaftlichen Grundlage  abzugeben.  Neu  aufgenommen 
ist  ein  kurzer  Abriß  der  Meteoritenkunde.  Außerdem 
ist  die  Zahl  der  «Illustrationen  trotz  der  Entfernung 
verschiedener  Abbildungen,  deren  Ausführung  in  der 
ersten  Auflage  zu  wünschen  übrig  liell,  noch  wesent- 
lich vermehrt  worden.  Das  Buch  verdient  auch  in 
seiner  jetzigen  Gestalt  warm  empfohlen  zu  worden. 

Mülle  r-l'ouillets  Lehrbuch  der  Physik  und 
Meteorologie  in  vier  Bünden.  10.  umgearbeitete 
und  vennehrte  Auflage,  herausgegeben  von 
Leopold  Pfaundler.  Professor  der  Physik 
an  der  Universität  Graz,  unter  Mitwirkung 
von  Prof.  Dr.  Lununet- Breslau,  Prof.  Dr.  W'ass- 
muth-Graz.  Prof.  Dr.  Perutor-Wien,  Dr.  Karl 
Drucker-Leipzig,  Prof.  Dr.  Kaufmann-Bonn. 
Dr.  Nippoldt- Potsdam.  Mit  über  3000  Ab- 
bildungen und  Tafeln,  zum  Teil  in  Farben- 
druck. 1.  Band:  Mechanik  und  Akustik,  von 
Leop.  Pfaundler.  I.  und  IL  Abteilung.  Braun- 
schweig 1905,  Friedrich  Vieweg  Ä  Sohn.  7  « 
bezw.  3,50  rt. 

Die  allgemeinen  Vorzüge  des  Werkes  sind  nach 
der  Bearbeitung  von  Pfaundler  genugsam  bekannt. 
Ks  ist  das  Buch  dos  wissenschaftlichen  Praktikers. 
Der  charakteristische  Zug  ist  auch  der  Neuauflage 
trotz  vielfacher  Aendoruugen,  die  namentlich  die  1.  Ab- 
teilung dieses  Bandes  aufweist,  erhalten  geblieben,  ju 
noch  wohl  verstärkt  worden.  Gegen  die  <J.  Auflage  von 
1893  erhielt  das  Werk  in  dem  vorliegenden  Teil 
zunächst  eine  sehr  ausgedehnte  Erweiterung  über 
wissenschaftliche  Messungsmetboden,  die  besonders  in 
den  Kapiteln  über  Pendel,  Wage,  Gravitationskon- 
stante  usw.  auffällt.  Der  Band  umfüllt  die  natür- 
lichen drei  llauptteile  der  Mechanik,  die  durchweg 
vermehrt  wurden,  sowohl  was  exaktere  und  ausführ- 
lichere Behandlung  der  Materie  an  sieb  angebt,  als 
auch  was  Hinzufügiing  neuerer  Apparate  betrifft. 
Dazu  fanden  die  stets  hervorragend  gewesenen  Ab- 
bildungen in  gleichem  Sinne  Vermehrung.  So  haben, 
um  einiges  hervorzuheben,  die  l'aragrapheu  über 
Stabiiitat  schwimmender  Körper,  den  Angriffspunkt 
des  Auftriebes,  das  Metazentrum  bedeutend  schärfere 
und  eingehendere  Behandlung  erfahren.  Hinzugefügt 
wurden  u.  a.  die  Theorie  des  .Bumcrang"  und  die 
Savartschen  Untersuchungen  über  ausfließende  Flüssig- 
kcitsstrahlen,  ebenso  finden  sich  genauere  Ausführungen 
über  spezifisches  Gewicht;  die  Oclluftpumpcii  die 
wohl  besser  Luftpumpen  mit  Oeldichtung  genannt 
würden  (Inden  sich  als  besondere  Neuerung  für 
die  Praxis  aufgeführt.  Sie  sind  ungleich  handlicher 
und  leistungsfähiger  als  alle  anderen,  haben  aber  die 
0.uceksilbcrpumpcn  zur  Herstellung  des  Köntgcn- 
vakuums  bisher  nicht  verdrängen  können,  zumal  da 
die  neuesten  rotierenden  0.ueeksilberluftpumpcn  die 
Vorzüge  der  „Oelluftpumpen"  auch  aufweisen,  dabei 
aber  die  MO  mal  geringere  Dampfspannung  des  (Queck- 
silbers gegen  Oel  zur  Verfügung  haben,  was  für  die 
Praxis  wesentlich  ins  I  iewicht  füllt.  Ausführlich  führt 
uns  der  Autor  die  rotierende  Querksilhcrluftpumpc 
von  Gacde  in  Hau  und  Verwendung  vor.  Auffällig 
ist.  daß  auch  in  dieser  Auflage  die  Theorie  von  Kbbe 
und  Flut  in  der  Mechanik  gar  nicht  berührt  ist;  auch 
dürfte  wohl  mancher  ungern  die  sehr  instruktiven 
Erörterungen  über  Oberflächenspannung  und  die  Ab- 
leitung  der  Kapillarilätsgcsetze,    wie    sie    die  vorige 


26.  Jahrg.  Nr.  Ä. 


Auflage  noch  hatte,  vermissen.  Die  2.  Abteilung  des 
I.  Bandes  umfaßt,  w  ie  auch  bishor,  die  Akustik.  Ein- 
teilung und  Umfang  sind  fast  unverändert  geblieben, 
abgesehen  von  einigen  neuen  Abbildungen  und  den 
Zusätzen  über  Wellenflächcn  und  das  Dopplerschc 
Prinzip.  Die  au  der  St.  Auflage  in  englischen  Kritiken 
gerügte  unexakte  Ableitung  der  Schallgeschwindig- 
keitsformel hat  anmerkungsweise  die  Hinzufügung  der 
Wassmuthschen  Ableitung  bewirkt.  Da  diese  aber  nicht 
allgemein  gültig  ist,  so  dürfte  sie  jenseits  des  Kanals 
wiederum  nicht  befriedigen;  wir  halten  die  analytische 
Herleitung,  die  ohne  höhere  Mathematik  nicht  angeht, 
dem  Charakter  des  Buches  entsprechend  nicht  für 
nötig.  Die  Ausstattung,  die  der  Verlag  dein  Werke 
gab,  verdient  jede  Anerkennung.  Den  folgenden  Ban- 
den darf  man  mit  Spannung  entgegensehen.  II. 

Bern  t  hsen,  Hofrat  Prof.  Dr.  A.:  Kurzen  l#hr- 
hurh  der  onjaninrhen  Chemie.  Neunte  Auflage. 
Bearbeitet  in  Gemeinschaft  mit  Dr.  Ernst  Mohr. 
Hraiinschweig  1!)0»>.  Friedrich  Vieweg  &  Sohn. 
Geh.  11        geb.  11. SO 

Das  Bernthsenache  Lehrbuch  der  organischen 
Chemie  ist  seit  vielen  Jahren  an  allen  Hochschulen 
in  Gebrauch,  es  ist  eines  der  am  weitesten  verbreiteten 
kleineren  Lehrbücher.  Die  hohe  Anzahl  der  Auflagen 
spricht  schon  von  selbst  für  die  Brauchbarkeit  des 
Buches.  —  Zur  Orientierung  für  die  Leser  dieser  Zeit- 
schrift, welche  ja  der  organischen  Chemie  ziemlich 
fern  stehen,  sei  bemerkt,  daß  der  „Bornthscn*  in  der 
Hauptsache  eine  kurz  gedrängte,  außerordentlich  reich- 
haltige Sammlung  von  Tatsachenmaterial  (Bildung. 
Eigenschaften  der  Körper  usw.»  mit  nur  knappen 
theoretischen  Bemerkungen  vorstellt,  während  ander- 
seits dor  hier  kürzlich*  besprochene  „BoUeman* 
mehr  als  eine  Einführung  in  das  Wissensgebiet  der  orga- 
nischen Chemie  zu  betrachten  ist,  dem  es  weniger  auf  die 
Vollständigkeit  der  bisher  dargestellten  Verbindungen 
als  auf  die  Darlegung  der  Gesetzmäßigkeiten  und  der 
theoretischen  Verhältnisse  ankommt.  So  bilden  die 
beiden  kleinen  Werke  in  gewisser  Weise  die  Ergän- 
zung zueinander,  wobei  jedes  in  seiner  Art  vortreff- 
lich ist.  H.  Seumatin. 

Hauiscy,  Sir  William,  K.  C.  B.,  D.  Sc. :  Moderne 
Chemie.  II. Teil.  Systematische  Chemie,  rebei- 
setzt von  Dr.  M.  Huth.  p.  V.  155  39«. 
Halle  a.  S.  1H0K.  Willi.  Knapp.  3  -  * . 
Der  zweite  Teil  der  kleinen  Ramsayschen  Chemie 
befaßt  sich  mit  der  Systematik  der  chemischen  Ele- 
ment«' und  Verbindungen.  Während  man  bei  uns  ge- 
wöhnt ist.  in  chemischen  Lehrbüchern  im  Anschluß 
an  ilie  Besprechung  der  einzelnen  Elemente  auch 
gleich  die  Beschreibung  der  dazugehörigen  Verbin- 
dungen zu  finden,  gruppiert  Hatnsay  den  Stoff  anders; 
er  behandelt  zuerst  die  Elemente  und  deren  Dar- 
stellung und  teilt  dann  die  Verbindungen  in  folgende 
sechs  Klassen:  I.  Hydride,  2.  Halide,  H.Oxyde  und 
Sulfide,  4.  Nitride  und  Phosphidc,  5.  Koride,  Karbide 
und  Silicidc.  6.  Legierungen.  In  diesem  Zusammen- 
hange werden  dann  die  wichtigsten  Verbindungen  be- 
sprochen. Bemerkenswert  ist  jedenfalls  auch  der  Ver- 
such, die  entsprechenden  Verbindungen  des  Kohlenstoffs 
mit  einzureihen.  Hierdurch  wird  offenbar  vermieden, 
daß  der  Anfänger  eine  scharfe  Grenze  zwischen  an- 
organischer und  organischer  Chemie  sieht.  Die  Dar- 
stellung ist  anregend,  so  daß  auch  der  ältere  Chemiker 
diese  kurze  Einführung  in  die  moderne  Chemie  mit 
Interesse  zur  Hand  nehmen  wird.  Hei  einer  Neu- 
auflage könnte  eine  Berichtigung  einiger  techno- 
logischer Unrichtigkeiten  leicht  vorgenommen  werden. 

Ii.  Xeumanii. 

*  . Stahl  und  Eisen-   l'.MIf.  Nr.  1  S.  58. 
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(  '  astner,  J. :  Der  ikhruubencerschluß  mit  plasti- 
scher Liderung  und  der  Keiherschluß  mit  Hillsen- 
liderung  für  Geschützt.  Kerlin  1905,  Verlag- 
Schiffbau  G.  m.  1».  H.  Ulf. 

Der  Verfasser  bat  sich  die  Aufgabe  gestellt,  aut 
(•rund  feststehender  Tatsachen  und  Zahlenangaben  die 
Vorteile  und  Nachteile,  die  in  zahlreichen  Veröffent- 
lichungen über  die  gebräuchlichen  Schrauhenverschlüsse 
mit  plastischer  Liderung  und  den  Keilverschluß  mit 
Hülsenliderung  zum  Ausdruck  gekommen  sind,  zu 
prüfen  und  gegeneinander  abzuwägen,  um  auf  diesem 
Wege  zu  einem  möglichst  einwandfreien  Urteile  zu  ge- 
langen. —  Die  Abhandlung  zeichnet  sich,  wie  alle 
Schriften  deB  Verfassers,  dorn  auch  „ Stahl  und  Eisen" 
manchen  wertvollen  Beitrag  aus  dem  militärisch-tech- 
nischen (iebiete  verdankt,  durch  Zuverlässigkeit  und 
sorgfältige  Bearbeitung  aus.  Unsere  Leser  seien  des- 
halb besonders  darauf  aufmerksam  gemacht. 

Zum  Entwurf  einer  Schwebebahn  in  Berlin. 
Herausgegeben  von  der  Kontinentalen  Gesell- 
schaft für  elektrische  Unternehmungen.  Nürn- 
berg 1905.  Mit  24  Tafeln,  enthaltend  Ab- 
bildungen. Kartenzeichnungen  und  statistische 
Angaben. 

Diese  Denkschrift  bebandelt  das  vor  einigen 
Monaten  der  Berliner  Stadtverwaltung  vorgelegte  Pro- 
•  jekt,  den  Norden  und  Süden  Berlins  durch  eine 
3chnellbahn  zu  verbinden,  die  sich,  als  Schwebebahn 
erbaut,  vom  Bahnhofe  Gesundbrunnen  über  das  Kosen- 
thaler Tor  an  den  Hahnhöfen  Alexanderplatz  und 
Jannowitzbrücke  vorbei  bis  zum  Bahnhofe  Rixdorf 
erstrecken  soll.  Auf  den  Inhalt  der  interessanten 
Arbeit,  die  geeignet  erseheint,  in  «lern  Streit  der  An- 
schauungen über  die  Vorzüge  der  Hochbahn  auf  der 
einen  und  der  Untergrundbahn  auf  der  andern  Seite 
klärend  zu  wirken,  kann  an  dieser  Stelle  nicht  näher 
eingegangen  werden.  Die  Schrift  verdient  aber  hier 
besonders  erwähnt  zu  werden,  weil  der  geplante  Bau 
fast  ausschließlich  aus  Kisen  bestehen  und  somit  bei 
seiner  großen  Ausdehnung  die  vorgesehene  Strecke 
hat  eine  Länge  von  12  km  —  einen  sehr  erheblichen 
Kisenverbrauch  bedingen  würde.  Man  darf  deshalb 
auch  einigermaßen  gespannt  sein,  welches  Schicksal 
der  Entwurf  haben  wird. 

Meyers  Geographischer  Hund  -  Atlas.  Mit  115 
Kartenblattern  und  5  Textbeilagen.  Dritte, 
vollständig  neubearbeitete  Auflage.  Verlag 
des  Bibliographischen  Instituts  in  Leipzig 
und  Wien.  Ausgabe  A  ohne  Namenregister, 
in  Leinen  gebunden  10  H>.  —  Ausgabe  B  mit 
Register  aller  auf  den  Karten  verzeichneten 
Namen,  in  Halblede.r  gebunden  15  ■ 

Der  besondere  Vorzug  des  Meyerschen  Hand- 
Atlas  beruht  darin,  daß  er  auf  verhältnismäßig  kleinen 
aber  trotzdem  deutlichen  und  übersichtlichen  Karten 
(Lexikon-Format)  eine  außerordentliche  Fülle  von 
Material  enthält.  Das  verleiht  dem  Atlas  vor  anderen 
den  Charakter  eines  wirklichen  Handbuches,  das  jeder 
bequem  auf  seinem  Arbeitstische  unterbringen  kann. 
Freilich  vermag  das  Buch  dem,  der  Urographie  aus 
besonderer  Neigung  oder  von  Beruf  treibt,  keinen 
Ersatz  für  die  großen  Atlanten  (beispielsweise  den 
„Stielcr")  zu  bieten,  doch  wird  es  die  übrigen  Benutzer 
selten  im  Stiche  lassen.  Die  neue  Auflage  weist  in  vielen 
Punkten  nennenswerte  Verbesserungen  auf ;  sie  sind 
namentlich  der  Darstellung  unserer  Kolonien  zugute 
gekommen,  die  sämtlich  Spezialblätter  erhalten  haben, 
und  berücksichtigen  ferner  das  gesteigerte  Interesse 


für  die  Länder  am  Gelben  Meere.  Durchweg  recht 
eingehend  behandelt  der  Atlas  die  modernen  Ver- 
kehrsverhältnisse, um  so  mehr  vermißt  man  eine  Spezial- 
karte  des  rheinisch-westfälischen  Industriegebietes  mit 
seinem  außerordentlich  stark  entwickelten  Eisenbahn- 
netze. Schätzenswert  sind  die  neuen  Pläne  von  Berlin 
innere  Stadt  und  Berlin  mit  Vororten,  sowie  die 
Pläne  von  Wien  und  I/ondon,  zumal  da  sie  durch 
genaue  Straßenverzeichnisse  ergänzt  werden.  Den 
wesentlichsten  Fortschritt  der  vorliegenden  Auflage 
aber  muß  man  in  dem  etwa  88  000  Nachweise  ent- 
haltenden Namenregister  erblicken,  mit  dessen  Hilfe 
erst  eine  zweckmäßige  Benutzung  des  Atlas  ermög- 
licht wird;  es  dürfte  sich  daher  für  Käufer  des 
Werkes  empfohlen,  die  Ausgabe  B  zu  wählen. 

Ebort  ,  G. :  Der  Zugmesser  in  der  Feuerungs- 
technik: Leipzig  1905,  J.  J.  Weber  (in  Kom- 
misaion). Geb.  1,80 

In  diesem  Werkchen  behandelt  der  Verfasser, 
der  selbst  einen  praktischen  Zugmesser  konstruiert  hat, 
die  sachgemäße  Verwendung  der  Zugmesseranzeigen 
zur  Luftregulierung  und  Feuerbedienung  für  den 
Heizer,  bespricht  den  Unterdruck  und  den  Wert  der 
Kenntnis  der  Zugverhältnisse  an  den  verschiedenen 
Stellen  einer  Fcucruiignanlagc  und  gibt  ein  Beispiel 
für  die  Auwendung  des  Zugmessers  in  Verbindung 
mit  einer  Kesselhauskontrolle  durch  Ermittlung  der 
Temperatur  der  Fuchsgase.  Die  sehr  klar  abgefaßte 
Schrift  darf  allen  Feuerungstechnikern  empfohlen 
werden;  sie  wird  auch  von  manchem  Heizer  mit 
Nutzen  gelesen  werden  können. 

Hertel.  Oskar,  Dr.  phil. :  Lehrbuch  der  ver- 
besserten amerikanischen  Buchführung.  2.  Auf- 
lage. Leipzig-K..  Verlag  der  modernen  kauf- 
männischen Bibliothek  «vormals  Dr.  jur.  Ludwig 
Huberti),  G.  m.  b.  H.    Geb.  2.75  .  # . 

Das  Buch  führt  den  Leser  auf  sehr  anschauliche 
Weise  in  die  Geheimnisse  von  „Soll  und  Haben"  ein, 
bringt  die  Grundsätze  der  doppelten  Buchhaltung,  und 
zwar  der  sogenannten  .verbesserten  amerikanischen 
Buchführung",  die  sich  vermöge  ihrer  Vcbersichtlieh- 
keit  ohne  Zweifel  immer  mehr  einbürgern  wird,  an 
einem  praktischen  Beispiele  eingehend  zur  Darstellung 
und  beschreibt  ebenfalls  recht  klar  und  allgemein- 
verständlich die  Abschlußarbeiten.  Das  kleine  Werk 
eignet  sich  vorzüglich  für  den  Selbstunterricht  nament- 
lich in  Fällen,  wo  für  das  Studium  umfassender  Lehr- 
bücher die  Zeit  fehlt;  es  kann  deshalb  auch  Tech- 
nikern, die  genötigt  sind,  sich  in  ihrer  Stellung  mit 
Buchführungsfragen,  insbesondere  der  Inventur  und 
Bilanz,  zu  beschäftigen,  warm  empfohlen  werden. 

The  Cupper  Hundbook.  A  Manual  of  the  Copper 
Industry  of  the  World.  Vol.  V  (for  1904». 
Compiled  antl  puldished  by  Hot  ace  J.  Stevens. 
Houghton  (Michigan.  U.  S.  A.i  1905.  Geb.  5  $. 

Mau  kann  es  dem  Verfasser  des  vorliegenden,  in 
fünfter  vermehrter  Ausgabe  erscheinenden  Handbuches 
nachfühlen,  daß  er  die  Kürze  der  Tage  bedauert,  die  ihm 
nicht  erlaubt,  seine  Arbeit  bis  in  alle  Kinzelheiten  durch- 
zuführen. Denn  es  gehört  wahrlich  eine  großartige 
Leistungsfähigkeit  dazu,  ein  derartiges  Nachschlage- 
werk im  Laufe  eine»  Jahre»  völlig  durchzusehen  und 
zu  ergänzen.  Behandelt  es  doch  in  seinem  XV.  Kapitel, 
das  den  Hauptinhalt  des  Buches  bildet  und  seinen 
besonderen  Wert  ausmacht,  nicht  «eiliger  als  H849 
Kupfergruben  aller  Länder  der  Erde.  Ob  die  ein- 
zelnen Angaben,  die  ihrem  Umfange  nach  recht  ver- 
schieden sind  (2  Zeilen  bis  14  Suiten),  überall  otiinmen 
und   die    Urteile    über   den   Charakter   der  Unter- 
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nehmungen  stets  zutreffen,  läßt  «ich  schwer  nach- 
weisen. Doch  darf  man  den  Verfasser,  wenigstens 
soweit  Amerika  in  Frage  kommt,  wohl  als  kompetent 
anwehen.  Jedenfalls  wird  niemand,  der  in  der  Kupfer- 
industrie  Hteht,  das  mit  großem  Fleiß  zusammengestellte 
Werk  undeaehtet  lassen  können,  zumal  da  es  in 
den  Kapiteln  I  Iiis  XIV  auch  noch  auf  die  Ueschichtc, 
Urologie,  Mineralogie,  Metallurgie  und  Verwendung 
de«  Kupfern  sowie  die  Kupferlagerstätten  der  ganzen 
Rrde  kurz  eingeht  und  in  einem  Sehlußkapitel  wert- 
Ferner  sind  bei  der  Redaktion  folgende  Werke 
eingegangen,  deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Dr.  jnr.  Fidejustus  Walther,  Bczirksas-icssor: 
Schiffahrtsabgaben  auf  den  deutschen  Strömen. 
Leipzig  1906,  Roßbergsche  Verlagshandlung.  1,20.«. 

Dr.  jur.  R.  UQrner,  Syndikus:  ht  der  Arbeitgeber 
berechtigt,  bei  Lohnzahlungen  nn  die  Arbeiter  Ab- 
züge für  Fabrikstrafen,  Schadenersatzforilerungen, 
Beitrage  zu  ll'ohifahrtsrinrichtungen  usw. zu  machen? 
Berlin  1906,  Kommissionsverlag  Ton  «ieorg  Siemens. 
Königin-Augustastraße  3)1  .(7.  50 

Entwurf  eine«  Gesetzes  betr.  die  Abänderung  den 
VII.  Titeln  de«  All  gem.  Berggesetzes  für  die  preußi- 
schen Staaten  vom  24.  Juni  1K65  nebst  Begründung. 
Berlin  1906,  J.  Guttentag,  U.  in.  b.  H. 

•leremias  Schneider:  Bemerkungen  zur  Arbeiter- 
bewegung. Berlin  1905,  .Deutsche  Stimmen'',  G.  m. 
b.  H„  Köthenerstraße  33.    00  1. 

Thood.  Huber,  Prof.:  Rothschild«  Scha/zküstlen, 
für  junge  Kaufleute.  Neubearbeitung.  31.  bis 
40.  Tausend.    Stuttgart,  Schwabaeher.  1.20 

Zeitschrift  für  Sozialwissenschaft .  Herausgegeben  von 
Dr.  Julius  Wolf,  ord.  Professor  der  Staatswissen- 
sohaften.  1906,  IX.  Jahrgang,  Heft  I.  (Monatlich 
oin  Heft.  Preis  vierteljährlich  5  ■*,  Einzelheft  2  .*.) 
Druck  und  Verlag  von  Ueorg  Keimer  in  Berlin. 

Ikt«  Handelsgesetzbuch  vom  10.  Mai  1H97  (mit  Aus- 
schluß des  Seerechtsi,  erläutert  von  Samuel  Gold- 
mann,  Justizrat,  Rechtsanwalt  am  Landgericht  I 
in  Berlin  und  Notar.  Dritter  Band:  Handelsge- 
schäfte. Zweite  Lieferung:  Allgemein!'  Vorschriften 
(SS  3A0  bis  363).  Berlin  1900,  Verlag  von  Franz 
Vahlen.    Preis  1,70 

Bergmann,  August,  Reallehrer  und  Lehrer  der 
Handclswisscnschaften  an  der  (iroßherzoglichen 
Oberrealschule  in  Karlsruhe  i.  B. :  Katechismus  der 
Buchführung.  100  Fragen  und  Antworten  über 
alle  Arten  von  (lesehäftsvorfällen,  vom  Standpunkt 
der  einfachen  Buchführung  und  der  verschiedenen 
Arten  der  doppelten  (deutschen,  italienischen,  eng- 
lischen, französischen,  amerikanischen  usw.)  Buch- 
haltung aus  beleuchtet.  Zweite  verbesserte  und 
erweiterte  Auflage.  Leipzig-Reudnitz,  Eilenhurgcr- 
straße  10/11.  Verlag  der  modernen  kaufmännisc  hen 
Bibliothek  (vorm.  Dr.  jur.  Hubertit,  H.  m.  b.  H. 
Geb.  2,75  J(. 
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Wei»ke,  P. ,  Dr.-lng.:  Berechnung  der  Betoneisen- 
triiger  auf  Grundlage  der  Preußischen  Xormen  vom 

■  Iii.  April  VM4.  Berlin  !9o6.  Verlag  der  „Ton- 
industrie-Zeirung».    0,60  *. 

Merkbuch  für  Zement-,  Beton-  und  Eisenbetonbau. 
(Sonderabdruck  a.  d.  „ Beton -Taschenbuch  1906".» 
Berlin  1906,  Verlag  der  .Tonindustrie -Zeitung", 
(leb.  0,7.'»  *. 

Rapports  Annuels  de  l'lnsprction  du  Trarail.  (Royaume 
dcBelgiquc:  Ministi're  de  l'lndustric  et  du  Travail. 
Office  du  Travail  et  Administration  des  Mines.)  10»- 
Annee:  1904.  Bruxelles,  J.  Lebcguc  &  Cie.  — 
Oscar  Schepcns  &  Tie. 

Ihm  Deinhnrdt-Schlomannsche  Technische  Wörterbuch 
in  sechs  Sprachen  mit  .Illustrationen,  Formeln  etc. 
Vortrag  gehalten  im  Verein  deutscher  Maschinen- 
Ingenieure  am  26.  September  1905  von  Ingenieur 
Deiuhardt.  Mit  10  Abbildungen.  (Sonder-Abdruek 
aus  „Olasers  Annalen  für  Gewerbe  und  Bauwesen", 
Jahrgang  1905.)    Berlin  SW.  68,  Lindenstr.  80. 

Wehnert,  Ernst,  Ingenieur  und  Lehrer  an  Vier 
Städtischen  (iewerbe-  und  Maschinenbauschule'  in 
Leipzig:  Einführung  in  die  Festigkeitslehre  nebst 
Aufgaben  aus  dem  Maschinenbau  und  der  Baukon- 
struktion. Ein  Lehrbuch  für  Maschinenbauschulen 
und  andere  technische  Lehranstalten  sowie  zum 
Selbstunterricht  und  für  die  Praxis.  Mit  221  in  den 
Text  gedruckten  Figuren.  Berlin  X.  1906,  Julius 
Springer.    Geb.  6  *. 

Krause,  Rudolf,  Ingenieur:  Kurzer  Iseit faden  der 
Elektrotechnik.  Für  Unterricht  und  Praxis  in  all- 
gemein verständlicher  Darstellung.  Mit  180  in  den 
Text  gedruckten  Figuren.  Berlin  N.  1905,  Julius 
Springer.    Urb.  4  *. 

Bl  ockhaus'  kleines  Konrersations-lsjrikon.  5.  Auflage. 
1.   Heft.    Leipzig  1905,    F.  A.  Brockhaus.  0,30 
(Das   Werk   soll  in  6«  Heften  zu  je  0,30   *  oder 
in  2  geb.  Bänden  zu  24  •<  erscheinen.) 

Levy,  Dr.  Hermann:  Ih'e  Stahlindustrie  der  Ver- 
einigten Staaten  ron  Amerika  in  ihren  heutigen 
Produktion«-  und  Ahsatzrerhdltnissen.  Berlin  1905, 
Julius  Springer.   '  f  '  ■ 

Sehmatnlla.  Ernst,  Dipl.  Hütteningenieur  und 
Patentanwalt:  Ihr  Gashochofen:  Schachtofen  mit 
Ueiieratorgasfeuerung  zum  Brennen  von  Kalk, 
Dolomit,  Magnesit  usw.  Berlin  W.  1905,  Poly- 
technische Buchhandlung  A.  Sevdel  (in  Kommission). 
I 

Ev  ermann.  Wilh.  H.:  Die  Dampfturbine.  Ein 
Lehr-  und  Handbuch  für  Konstrukteure  und  Studie- 
rende. München  und  Berlin  1906,  R.  Oldenbourg 
(leb.  9  t. 

Kataloge: 

Friedrich  Lux,  (».m.b.H.,  Ludwigshafen  a.  Rh.: 
.1.  Erahnt*  Frequenz-  und  Geschwindigkeitsmesser. 
B.  Erahnt«  h>komotit-Ge«chwindigkeit«me««er. 
('.  Frahms  l'mdrehungsfernzciger  für  Seeschiffe. 
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Versand  des  Stahlwerks-Verhandes. 

Der  Versand  des  Stahlwerk«- Verbandes  in  Pro- 
dukten A  betrug  im  Januar  1906:  459  HHH  t  (Rohstahl- 
gewicht), bleibt  demnach  hinter  dem  Dezembervcrsand 
(477  436  t)  um  17  603  t  oder  3,69  o  0  zurück,  übertrifft 
jedoch  den  Januarversand  des  vorigen  Jahres  (370  964  t) 
um  82  869  t  oder  21,98  o/o.    Der  Januarvi  rsand  über- 


steigt die  um  10  ««  erhöhte  Retoiligungsziffer  für  einen 
Monat  um  6,67  «o- 

An  Halbzeug  wurden  im  Januar  versandt  175  962  t 
gegen  169946  t -im  Dezember  v.  J.  und  127  081  t  im 
Januar  1905;  an  Eisenbahnmaterial  154H59t  gegen 
155  538  t  im  Dezember  v.  J.  und  112  804  t  im  Januar 
1905  und  an  Formeisen  129012  t  gegen  151951  t  im 
Dezember  v.  J.  und  137  079  t  im  Januar  1905. 
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Der  Januarversand 
den  de»  vorhergegangenen  Monat«  um  6  016  t,  der 
Ton  Eisenbahnmaterial  bleibt  dagegen  um  679  t  und 
der  von  Formeisen  um  22  939  t  zurück.  Gegenüber 
dem  gleichen  Monate  den  Jahres  1905  wurden  im 
Januar  mehr  versandt  an  Halbzeug  48  881  t  gleich 
38,46  <>jo,  an  Eiscnhahnmatcrial  42  055  t  gleich  37,28  »  o, 
in  Formeisen  blieb  der  Versand  um  8067  t  gleich 
5,87  o  0  zurück  infolge  der  durch  die  Jahreszeit  ruhiger 
gewordenen  Bautätigkeit. 

Der  Oesamtversand  in  Produkten  A  betrug  vom 
1.  April  1905  bis  31.  Januar  1906:  4  506  421  t  und 
übersteigt  die  Beteiligungsziffer  für  10  Monate  um 
4,54  o/o  und  den  Oesamtversand  der  gleichen  Zeit  de« 
vorigen  Jahres  (3  790  267  t)  um  710  154  t  oder  18,89  "<,. 
Von  dem  Geeamtversand  April  1905  bis  Januar  1906  ent- 
fallen auf  Halbzeug  1  662  215  t  (1904/05:  1346067  t), 
auf  Eisenbahnmaterial  1  406975  t  (1904 ,'05:  1  153403  t) 
und  auf  Formeisen  1  4.17231  t  (1904/05:  1290797  t). 
Der  Oesamtversand  an  Halbzeug  ist  also  gegen  den 
gleichen  Zeitraum  des  vorhergegangenen  Jahres  um 
316148  t  oder  23,49  «',0,  in  Eisenbahnmaterial  um 
253572  t  oder  21,98  %  und  in  Formeisen  um 
146  434  t  oder  11,34  "0  höher. 

Auf  die  einzelnen  Monate  verteilt  sich  der  Ver- 


1905  Januar  . 
Februar  . 
Hin  .  . 
April  .  . 
Mai  .  . 
Juni  .  . 
Juli  .  . 
AuguHt 
September 
Oktober  . 
November 
Dezember 

1906  Januar  . 


127  081  t 
121  905  t 
175  390  t 
157  758  t 

169  539  t 
151  789  t 
146  124  t 

170  035  t 
170815  t 
177  186  t 
173  060  t 
169  940  t 
175  962  t 


112  804  t 
118  701  t 
147  844  t 
120  803  t 
152  159  t 
145  291  t 

120  792  t 

121  134  t 
133  868  t 
156  772  t 
145  758  t 
155  538  t 
154  859  t 


137  079  t 
80  284  t 
147  084  t 
150  022  t 
171  952  t 
144  709  t 
147  271  t 
142  998 
140  079 
132  996 
119641 
151951 


129  012  t 


Wasserturbinen. 

Die  Firma  Aktiengesellschaft  der  Maschinen- 
fabriken von  Escher,  Wyß  &  Cic,  Zürich  (Schweiz) 
und  Ravensburg  (Württemberg),  hat  kürzlich  5  große 
Wasserturbinenanlngen  mit  zusammen  125000  Pferde- 
stärken in  Auftrag  erhalten ;  eine  der  Anlagen  in 
Höbe  von  über  50000  I».  S.  j«t  für  Südamerika  be- 
stimmt. Der  Firma  ist  es  gelungen,  eine  Konstruktion 
zu  schaffen,  die  bei  einer  Anlage  von  ungefähr 
27  000  P.S.  ein  Gefälle  von  570  Metern,  einer  recht 
respektablen  Höhe,  zur  Ausnutzung  bringt. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Für  die  Vereinsbibliothek  sind  eingegangen: 

l'niversitv  of  Sheffield.  Department  of 
Applied  Science:  Sourenir  of  the  Opening  of 
the  New  Engincering  and  Metallurgieul  Isiboratories. 
( Eingesandt  von  Professor  William  Kipper- 
Sbeffield). 

Diese  als  Erinnerungsgabe  veröffentlichte  Bro- 
schüre behandelt  kurz  die  Geschichte  der  Sheffielder 
Universität  oder  besser  gesagt  ihres  jüngsten  Zweiges, 
der  1886  gegründeten  »Technical  School*,  schildert 
wie  an  dieser  der  Unterricht  orgauisiert  ist,  beschreibt 
die  Laboratorien  und  sonstigen  Einrichtungen,  die 
den  Studierenden  der  verschiedenen  technischen  Fächer 
zur  praktischen  Unterweisung  dienen,  und  verzeichnet 
schließlich  dio  Mitglieder  des  Kuratoriums  und  Lehr- 
körpers der  Anstalt.  Der  beschreibende  Text  der 
kleinen  Festschrift  wird  glücklich  ergänzt  durch  eine 
große  Anzahl  ganzseitiger  Abbildungen.  (Vergleiche 
„Stahl  und  Eisen*  19i)5  Nr.  21  8.1225  bis  1230: 
Das  metallurgische  Laboratorium  der  Universität 
Sheffield.    Von  Prof.  Dr.  H.  Wedding,  Geh.  Bergrat.  I 

Ilans  of  the  Engineering  Building  1905.  (Eingesandt 
vom  American  Institute  of  Mining  Engineers.i 

The  Future  of  Marine  Gas  Engines.  By  Peter 
Eyermann.  (Rcprinted  from  , Journal  of  the 
American  Society  of  Naval  Enginecrs*.  Vol.  XVII 
No.  2.)    Eingesandt  vom  Verfasser. 

Schott,  Carl,  Ingenieur  (Köln):  Die  Fragen  der 
Personentarif  reform  rom  technischen  und  volkswirt- 
schaftlichen Standpunkte  aus.  (Enthalten  in  .Mit- 
teilungen des  Aren.-  u.  Ing.- Vereins  f.  Niederrhein 
u.  Westfalen  zu  Köln*.)  Eingesandt  vom  Verfasser. 

Königl.  Sächs.  Techn.  Hochschule  zu  Drexden: 
Bericht  über  das  Studienjahr  1904  05. 

Nachrichten  der  Siemens-Schuckertwerke,  G.  m.  h.  IL, 
und  der  Siemens rf-  Halske-Aktiengesellschaft.  Heft  7, 
Dezember  1905. 

Navy  Department,  Washington:  Annual  Report  of 
the  Bureau  of  Steam  Engineering.  1905. 


Aendernngen  In  der  Mitgliederliste. 

Addmmer,  Heinrich,  Diplomingenieur,  Görlitz,  Emme- 
richstr.  42. 

Bertina,  Frans,  Ingenieur,  Hamburg,  Bülaustr.  2. 

c.  Danileicsky,  A„  Hofrat,  St.  Petersburger  Poly- 
technisches Institut,  Laboratorium  für  technische 
Elektrochemie,  St.  Petersburg. 

Dichmann,  ('.,  Ingenieur,  (lleiwitz  O.-S.,  Moltkestr.  14. 

Erdmenger,  Victor,  Betriebsingenieur  der  Maschinen- 
bau-Aktiengesellschaft vorm.  (lehr.  Klein,  Dahlbruch. 

Gasch,  IL,  Ratihor  O.-S.,  Troppauerstraße. 

Gleim,  Fritz,  Hochofeningenieur,  Post  Office-Box  75, 
Sparrowspoint,  Maryland,  U.  S.  A. 

Gocbel,  J.,  Ingeniour,  Marxloh,  Annastr.  10. 

Lbing,  O.,  Ingenieur  der  Kalker  Werkzeugmaschinen- 
fabrik Breuer,  Schumacher  &  Co.,  Kalk  bei  Köln, 
Kaiserstr.  87. 

Klostermann,  Rudolf,  Hüttendirektor,  Hannover,  Kant- 
platz 7. 

Legrand,  Jules,  Chef  de  Service  des  Hauts-Fourneaux 
des  Forges  et  Acieries  de  la  Marine  et  d'Homecourt, 
Homecourt  (Meurthe-et-.Moselle)  France. 

Merkel,  lt.,  Betriebsingenieur,  Poldihütte,  Kladno  in 
Böhmen. 

Zegdlrr  ton  /.boruwskg,  Johann,  Ingenieur,  Hipo- 
teczna  28,  Kielce,  Rußland. 

Neue  Mitglieder. 

Bosser,  Achillr,  Dipl.  Hütteningenieur,  Betriebschef, 
Societe  des  Hauts-Fourneaux  et  Laminoirs  de  la 
Sambre,  Haumont  (Nord),  Frankreich. 

Brandt,  Emil,  Ingenieur  bei  Balcke,  Teilering  &.  Co. 
A.-G.,  Röhrenwalzwerk,  Benrath  a.  Rhein. 

Dörfler,  Gustav,  Betriebsingenieur  der  Firma  Stahl- 
werk Oeking,  A.-G.,  Düsseldorf- Lierenfeld,  Düssel- 
dorf, Worringerntr.  110"- 

Epler,  Alfred,  BetricbMaNHlHtent  im  Köhrenwalzwerk 
Albert  Hahn,  Oderberg.  Bahnhof,  Oesterr.-Schles. 

Fehringer,  Theodor,  Ingenieur  bei  Schneller  Ä^Cie.. 
Stahl-  und  Eisenwerke,  Ternitz,  Nicd.-Ocsterr. 

Fischtin,  Paul,  Chemiker,  Bismankhilttc  O.-S. 

Iiiiger,  Walter  J.,  Dipl.-Ing..  DiWddorf,  Hansahau*. 
Zimmer  220. 
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Jendersie,  Alfred,  GioBtwichef  der  (iermani* -Werft, 

Kiel-Gaarden,  Kiel,  RiliffHtr.  49. 
Knauer,  A.,  Dr.  jur.,  HeriehUa8se*aor  a.  D.,  Juatitiar 

und  Chef  den  Verwaltunptbureauft  de«  Lothringer 

Hüttenverein»  Aumetz  -  Friede,  Kncuttiiigen,  Lothr. 
Krotchel,   Johannes,    Ingenieur   der   Benrather  Ma- 

Bchinenfabrik  A.-O.,  Düsseldorf,  Kurfürstonstr.  40. 
Kunze,  Hugo,  Dr.,  Chefchemiker  und  Laboratoriuiux- 

leiter  des  Borsigwerks,  Boreigwerk  ().-S. 
de  Marr,  Iialt:ar  E.  L.,  Superintendent  of  Midvale 

Steel  Co's.  Open  Hearth  Department,  R32fi  (Jreen 

Street,  (termantown  Pa..  U.  S.  A. 


HirtkStter,  Georg,  /iTilingenieur,  Hagen  i.  W. 

Hitler,  G.,  Kainerl.  Marino-Obcringenieur  a.  D.,  Leiter 
von  «ehr.  Körting  A.-U.,  Ingenieurbureau,  Gleiwitx 
O.-S.,  Wilholnmtr.  12. 

Schenk,  Wilhelm,  Ingenieur,  Betriebsleiter  der  Kokerei- 
anlagen des  Steinkohlenbergwerke  Rheinpreutten, 
Homberg  a.  Rhein. 

Serecke,  Adolf,  Bergingenieur,  Eisen-  und  Manganerz- 
Gewerkschaft,  Ober -Rosbach  v.  d.  Höhe  bei  Fried- 
berg, Hessen. 

Verstorben 
Oplerbeck,  Generaldirektor,  Libau,  Rußland. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Einladung  zur  Hauptversammlung 

am  Sonntag,  den  29.  April  d.  J.,  Nachmittag  12', *  Uhr 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Abrechnung  für  1005.    Entlastung  der  Kassenführung. 

3.  Lieber  die  Nutzanwendung  der  Metallographie  in  der  Eisenindustrie.  Vortrag 
von  Professor  E.  Heyn,  Charlottenburg. 

4.  Zur  Frage  der  Bewegung  und  Lagerung  von  Hüttenrohstoffen.    Vortrag  von 
Professor  M.  Buhle,  Dresden. 

Zur  gefälligen  Beachtung!  Gemäß  Beschluß  des  Vorstandes  ist  der  Zutritt  zu  den  vom 
Verein  belegten  Räumen  der  Städtischen  Tonhalle  am  Versammlungstage  nur  gegen  Vorzeigung  eines 
Ausweises  gestattet,  der  den  Mitgliedern  mit  der  Einladung  zugehen  wird. 

Einführungskarten  für  Gäste  können  wegen  des  starken  Andranges  zu  den  Versammlungen  nur 
in  beschränktem  Maße  und  nur  auf  vorherige  schriftliche,  an  die  Geschäftsführung  gerichtete  Anmeldung 
seitens  der  einführenden  Mitglieder  ausgegeben  werden. 

Das  Auslegen  von  Prospekten  und  Aufstellen  von  Reklamegegenständen  in 
den  Versammlungsräumen  und  Vorhallen  wird  nicht  gestattet. 


Am  Samstag,  den  28.  April,  abends  8  Uhr,  findet  im  oberen  Saale  der  Städtischen  Tonhalle 
eine  Zusammenkunft  der 

Eisenhütte  Düsseldorf, 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute,  statt,  zu  welcher  deren  Vorstand  alle  Mitglieder 
des  Hauptvereins  freundlichst  einladet. 

Tagesordnung: 

Neuere  Erfahrungen  in  Feuerungsbetrieben.    Vortrag  von  Zivilingenieur 
A.  Blezinger,  Duisburg. 
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Die  Zeitschrift  erscheint  in  halbmonatlichen  Heften. 
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Der  eiserne  Oberbau. 


i  |ie  Frage  des  eisernen  Oberbaues  ist  so  alt 
wie  die  Eisenbahn  selbst.  Wenn  sie  in 
den  ersten  Jahrzehnten  der  neuen  Verkehrsein- 
richtung nicht  im  heutigen  Sinne  verstanden  und 
bewertet  wurde,  so  lag  das  wohl  daran,  dali 
man  mit  dem  sogenannten  .eisernen"  Uberbau, 
d.  h.  mit  Geleisesystemen,  die  in  allen  ihren 
Teilen  aus  Eisen  bestanden,  eigentlich  nur 
experimentierte.  Die  damalige  Beanspruchung 
des  Schienenweges  war  lange  Zeit  hindurch  nicht 
sehr  erheblich.  An  geeigneten  Hölzern  für 
Schienenunterlager  war  kein  Mangel.  Die  kon- 
struktive Ausgestaltung  des  Eisenbahn- Fahr- 
gestänges  wurde  nur  ganz  allmählich  in  Angriff 
genommen,  und  die  Eisenindustrie,  die  noch  nicht 
zum  Großbetriebe  übergegangen  war.  hatte  noch 
keinen  Anlaß,  auf  die  Beschaffung  eiserner 
Schwellen  hinzudrängen.  Die  Geschichte  der 
eisernen  Querschwellen  beginnt  erst  gegen  das 
Jahr  1850,  da  man  die  vorhergegangenen  Ver- 
suche, dio  hölzernen  Schienenunterlagen  durch 
gußeiserne  zu  ersetzen,  als  den  Anfang  der  Ent- 
wicklung des  eisernen  Querschwellen-Oberbaues 
nicht  wohl  ansehen  kann.  Auf  deutschen  Bahnen 
wurden  in  den  Jahren  18(>8  und  18(19  verschie- 
dene kurze  Probegeloise  gebaut,  für  die  man  die 
eisernen  Querschwellen  aus  Frankreich  bezog, 
und  da  erst  wurden  auch  einige  deutsche  Eisen- 
hütten veranlaßt,  sich  an  der  Herstellung  und 
Lieferung  schweißeiserner  Schwellen  zu  be- 
teiligen. Jene  Schwellen  hatten  durchweg  2,4  tu 
Länge  und  250  mm  Breite  und  wurden  ur- 
sprünglich in  sehr  leichten  Profilen  hergestellt, 
da  vor  allen  Dingen  „die  Eisenbahn"  nicht  viel 


kosten  durfte. 
VI.» 


So    hatte    die  Bergisch- 


(Nachdruck  verboten.) 
Märkische  Bahn  zuerst  Schwellen  im  Ge- 
wichte von  28,5  kg.  Die  Profile  wurden  dann 
freilich  allmählich  verstärkt  und  so  kam  man 
zu  einem  Gewicht  von  30.  38,  47,  52  und 
sogar  57,5  kg.  Das  war  der  Zeitpunkt,  als 
man  das  Schweißeisen  durch  Flußeisen  ersetzte 
und  mit  Rücksicht  auf  die  bessere  Qualität  des 
letzteren  auch  das  Schwellengewicht  auf  44.5  kg 
wieder  vermindern  zu  dürfen  glaubte. 

Während  im  Jahre  18«8  die  Technikerver- 
sammlung deutscher  Eisenbahnverwaltungen  in 
München  sich  dahin  aussprach,  daß  die  eiserne 
Querschwelle  in  ihrem  Verhalten  der  Holzqucr- 
schwelle  fast  ganz  gleich  stehe,  lautete  der  Be- 
richt der  Versammlung  vom  .lalire  18H4  dahin, 
daß  der  eiserne  Querschwellen-Oberbau  bei  Ver- 
wendung eines  kräftigen  Profils  und  nicht  zu 
knapper  Länge  der  Schwellen  mit  geschlossenen 
Enden  allen  Ansprüchen  genüge. 

Neben  der  Querschwelle  hatte  es  die  in- 
zwischen für  den  Betrieb  der  Hauptbahnen  fast 
vollständig  verlassene  Laugschwelle  in  Deutsch- 
land zu  großem  Ansehen  gebracht,  so  zwar, 
daß  im  Jahre  18S«J  von  den  deutschen 
Bahnen  neben  151)38  km  mit  eisernen  Quer- 
schwellen UU45  mit  eisernen  Langschwellen 
ausgerüstet  waren.  Diese  Zahlen  Verhältnisse 
haben  sich  wesentlich  verschoben.  Der  eiserne 
Langschwellen-Oberbau  hat  auf  vollspurige.n 
deutschen  Bahnen  —  von  Anschlußgeleisen  und 
Hafenbahnen  abgesehen  —  keinen  weiteren  Zu- 
wachs bekommen,  ist  vielmehr  nach  und  nach 
ganz  zurückgegangen  und  fristet  heute,  nach- 
dem er  zur  Klarstellung  der  Eisenbahn-«  )berbau- 
frage  wesentlich  beigetragen  hat,  nur  noch  in 
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Nebenstrecken  ein  bescheidenes  Dasein,  wahrend 
der  Oberbau  auf  Eisenquerschwellen  im  Jahre 
1900  Bich  auf  17  20!»  km  Geleise  erstreckte. 

Die  anfänglich  sich  für  den  Langschwellen- 
Oherbau  entwickelnde  Begeisterung  hat  in  Balde 
einer  allgemeinen  Enttäuschung  Platz  gemacht,  da 
man  «Ich  von  dem  theoretisch,  schon  im  Hinblick 
auf  die  kontinuierliche  Unterstützung  der  Schiene, 
als  vorzüglich  erachteten  System  ganz  andere 
Ergebnisse  versprochen  hatte.  Auf  diesen  Um- 
stand ist  augenscheinlich  auch  die  Scheu  zurück- 
zuführen, mit  der  man  seitdem  allen  Neuerungen 
auf  dem  Gebiete  des  eisernen  Oberbaues,  und 
so  auch  der  flußeisernen  Querschwelle,  gegen- 
übersteht. Es  ist  nicht,  so  sehr  die  Abneigung 
gegen  das  Material  als  solches,  als  vielmehr 
gegen  die  Behandlung  dieses  Materials  und 
gegen  die  Form  der  eisernen  Querschwelle,  auf 
die  sich  die  Bedenken  der  Eisenbahntec.hnik.er 
richten.  Die  Folge  davon  ist  gewesen,  daß  die 
Bestrebungen  zur  Verbesserung  des  Oberbaues 
auf  hölzerneu  Querschwellen  weit  mehr  Ent- 
gegenkommen fanden  als  die  Bemühungen,  den 
eisernen  Oberbau  in  größere  Aufnahme  zu 
bringen,  obsehon  es  jedem  Techniker  klar  sein 
wird,  daß  der  (Iberbau  auf  hölzernen  Quer- 
schwellen die  Ausgestaltungsfflhigkeit  des  eisernen 
Oberbaues  niemals  zu  erreichen  vermag.  Es  ist 
übrigens  unverkennbar,  daß  neben  den  wahrend 
der  letzten  Jahrzehnte  in  dieser  Beziehung  viel- 
fach herrschenden  Vorurteilen  auch  noch  die 
Vis  inertiae  mit  ins  Gewicht  fallt,  die  manchen 
mit  der  Holzschwelle  grau  gewordenen  Eisen- 
bahner gegen  das  jüngere  Schwelleumate rial  mit 
Mißtrauen  erfüllte,  welches  nur  mittels  durch- 
schlagender Erfolge  anderer  Konstruktionen  sich 
hatte  beseitigen  lassen. 

Ein  ganz  anderes  Bild  sehen  wir  daher  heute 
vor  uns,  wenn  wir  uns  fragen,  welchen  Anteil 
der  eiserne  Querschwellen  -  Oberbau,  also  der 
eiserne  Oberbau  überhaupt,  an  der  Ausrüstung 
der  gesamten  deutschen  Bahngeleise  hat.  Die 
Länge  der  durchgehenden  Geleise  auf  Quer- 
schwellen betrug  bei  den  vollspurigen  deutschen 
Bahnen  im  Jahre  1900  65  457  km,  von  denen 
48  248  km  oder  nahezu  75°/o  mit  Holzschwellen 
ausgestattet  waren.  Im  Jahre  1  903,  dem  letzten. 
Uber  welches  uns  abgeschlossene  statistische  Auf- 
zeichnungen vorliegen,  stellt  sich  das  Verhältnis 
so,  daß  51  797  km  Geleise  auf  Holzquerschwellen 
1 8  558  km  auf  Kiscnquerschwellen  gegenüber- 
stehen, so  daß  der  Prozentsatz  73,«  zu  2(5,4 
zugunsten  der  Kiscnquerschwellen  sich  nur  wenig 
verschoben  hat. 

Das  ist  für  die  heimische  Eisen-  und  Stahl- 
industrie mit  ihrer  mächtig  gesteigerten  Er- 
zeugung eine  gewiß  höchst,  unerfreuliche  Wahr- 
nehmung von  außerordentlich  einschneidender 
wirtschaftlicher  Bedeutung,  und  daraus  erklart  .  s 
sich  zur  (ieniige.  wenn  wir  auch  in  «Uesen  Blattern 


die  Frage  des  eisernen  Oberbaues  immer  wieder 
aufs  neue  zur  Erörterung  bringen.  Der  Gegenstand 
hat  gegenwartig  üogar  eine  erhöhte  Bedeutung,  da 
wir  mit  dem  Inkrafttreten  der  höheren  Zölle  im 
Auslande,  auch  ohne  den  unausbleiblichen  Wechsel 
der  Konjunktur,  uns  mit  großer  Wahrschein- 
lichkeit auf  einen  Rückgang  der  deutschen  Eisen- 
und  Stahlausfuhr  gefaßt  machen  müssen. 

Es  gab  eine  Zeit,  in  der  die  deutsche  Eisen- 
und  Stahlindustrie  hoffen  durfte,  die  Verwendung 
des  eisernen  Oberbaues  in  erfolgreicher  Weise 
gefördert  zu  sehen.  Wir  erinnern  daran,  wie 
der  als  hervorragender  Eisenbahnfachmann  an- 
gesehene, inzwischen  verstorbene  Oberingenieur 
der  Rheinischen  Bahn,  der  spatere  Geheime 
Baurat  Rüppell,  am  9.  Januar  1878  in 
der  Aachener  Bezirksversarnmlung  des  Vereins 
deutscher  Ingenieure  sich  dahin  äußerte,  daß  die 
Rheinische  Bahn  schwerlich  wieder  zu  hölzernen 
Schwellen  zurückgreifen  werde,  und  daß  es 
deshalb  die  zeitgemäße  Aufgabe  der  Industrie 
sei,  die  allgemeine  Einführung  eiserner  Schwellen 
soviel  wie  möglich  zu  erstreben  und  durch  Er- 
findung einer  einfachen  und  zuverlässigen  Fabri- 
kationsmethode zu  erleichtern.  Wenige  Jahre 
darauf,  im  Jahre  1880  auf  dem  Meeting  des 
Iron  and  Steel  Institute  in  Düsseldorf,  schloß 
der  ebenfalls  längst  verstorbene  Geh.  Ober- 
baurat Grüttefien  seinen  Vortrag  über  die 
Erfolge,  welche  mit  verschiedenen  Systemen  des 
eisernen  Oberbaues  auf  den  vom  Preußischen 
Staate  verwalteten  Bahnen  erzielt  worden  seien, 
mit  dem  lebhaften  Wunsche,  daß  die  vorzüg- 
lichen Eigenschaften  des  —  damals  freilich  im 
Beginne  der  Entwicklung  stehenden  —  eisernen 
Oberbaues,  die  von  den  französischen  Fach- 
genossen leider  noch  sehr  verkannt  würden,  in 
England  wie  bei  uns  in  Deutschland  auch  weiter- 
hin die  verdiente  Würdigung  finden  möchten. 
Das  war  in  dem  nämlichen  Jahre,  in  welchem 
der  Deutsche  Reichsanzeiger  (in  der  Nummer 
vom  7.  Juli  1880)  ausdrücklich  hervorhob,  daß 
bezüglich  des  baulichen  Zustandes  der  preußischen 
Eisenbalineri  gerade  in  den  letzten  Jahren,  unter- 
stützt, durch  die  günstigen  Konjunkturen  des 
Eiscnmarkt.es ,  bedeutende  Verbesserungen 
eingeführt  worden  seien,  indem  eine  umfang- 
reichere Verwendung  von  Stahlschienen  statt  der 
Fisenscliienen,  sowie  ein  ausgedehnter  Ersatz 
der  klefernen  Bahnschwellen  durch  solche 
von  Eichenholz  oder  durch  eiserne  Lang- 
oder Querschwellen  stattgefunden  habe. 

Diese  Zeit  ist  leider  vorüber  und  mit  ihr  auch 
die  hinter  der  Verstaatlichung  der  preußischen 
Bahnen  zurückliegende  Epoche,  in  der  Eisenbahn- 
lechniker,  wie  Hartwig,  Schettler,  Hilf. 
Rüppell  und  andere,  den  Mut  und  die  Freiheit 
hatten,  im  Zusammenwirken  mit  den  zur  Be- 
schaffung des  Materials  berufenen  Hüttenlcuten 
neue  Oberbaukonstruktionen  zu  erproben  und  in 
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größerem  Umfange  einzuführen.  Heute  wird  die 
Entwicklung  de«  Eisenbahn  -  Oberbaues  durch 
andere  Strömungen  beherrscht,  die  zum  Teil 
sogar  aller  Wahrscheinlichkeit  nach  auf  po- 
litische Rücksichten  zurückgeführt  werden  müssen. 
Wenigstens  begegnet  man  bei  den  Vertretern 
der  Staatsbahnverwaltung,  sobald  die  Frage  des 
eisernen  Oberbaues  aufgeworfen  wird,  nur  zu  oft 
auch  dem  Einwände,  daß  man  doch  auch  Rücksicht 
auf  die  deutsche  Forstwirtschaft  zu  nehmen  habe, 
die  Anspruch  darauf  besitze,  für  ihre  Hölzer  beim 
Fiskus  ebensogut  Absatz  zu  finden,  wie  das 
seitens  der  Eisenindustrie  für  ihre  Walzprodukte 
gefordert  werde.  Das  hat  etwas  für  sich,  und 
wir  sind  die  letzten,  die  nach  dieser  Richtung 
nicht  mit  einer  paritätischen  Behandlung  der 
wirtschaftlichen  Interessen  einverstanden  waren. 
Die  Sache  liegt  aber  in  Wirklichkeit  leider  so, 
daß  der  deutsche  Wald  von  den  guten  Absichten 
der  Königlichen  Staatsregierung  nur  sehr  wenig 
Nutzen  zieht,  aus  dem  einfachen  Grunde,  weil 
er  tatsächlich  nur  imstande  ist,  einen  Bruchteil 
des  von  der  Verwaltung  alljährlich  ausgeschrie- 
benen Holzschwellenbcdarfs  zu  liefern.  Die 
meisten  Schwellen  kommen  notorisch  nach  wie 
vor  aus  dem  Auslände,  aus  Rußland  und  Ga- 
lizien,  und  wie  lange  man  in  diesen  Landern 
noch  mit  unversieglichen  Bestünden  zu  rechnen 
hat,  vermögen  wir  zwar  nicht  mit  Sicherheit 
zu  übersehen,  es  sprechen  aber  genügende  An- 
zeichen dafür,  daß  gerade  an  der  Ostgrenze 
Europas  die  Entwaldung  doch  auch  sehr  bedenk- 
liche Fortschritte  macht. 

Man  sagt  wohl,  daß  der  Raubbau  am  Walde, 
namentlich  in  Deutschland,  längst  einer  ratio- 
nellen Forstwirtschaft  gewichen  sei,  die  durch 
rechtzeitige  Aufforstungen  Ersatz  für  die  ent- 
nommenen Bestände  schaffe.  Es  ist  aber  zu 
bedenken,  daß  auch  ohne  den  Schwellenbedarf 
der  Eisenbahn  die  mannigfaltigsten  Verwendungs- 
zwecke des  Holzes  jährlich  mehr  Material  be- 
anspruchen, wobei  beispielsweise  nur  auf  den 
Kohlenbergbau  hingewiesen  sein  mag.  Und  dabei 
ist  nicht  außer  acht  zu  lassen,  daß,  wie  schon 
in  dem  Vortrage  des  Generalsekretärs  Bueck 
in  der  Versammlung  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
hütteuleute am  "  1 3.  Dezember  1885  dargelegt 
wurde,  nach  sachverständiger  Hercchnung  die 
Heschaffung  von  Millionen  Stück  Schwellen 
aus  Eichenholz,  die  nicht  aus  jungen  Beständen 
genommen  werden  können,  da  sie  sonst  zu  teuer 
würden,  ungefähr  7500  ha  hundertjährigen 
Eichen  vvald  erfordert.  Nun  werden  ja  wohl 
nicht  nur  Eichenschwellen  genommen,  und  die 
Beschaffung  wenigstens  der  deutschen  Hahnen 
allein  ist  auch  von  etwas  geringerem  Umfange, 
«la  z.  B.  der  Etat  für  das  Jahr  15*06  nur  die 
Verwendung  von  3  28 1  000  Stück  Holzschwellen 
vorsieht.  Wenn  man  aber  daneben  die  An- 
schaffungen der  übrigen  Kulturländer  in  Betracht 


zieht,  so  wird  man  angesichts  der  erwähnten 
Rechnung  doch  vor  einem  großen  Fragezeichen 
stehen,  wenn  man  die  Deckung  des  Schwellen- 
bedarfs in  dem  bisherigen  Umfange  für  längere 
Dauer  sichergestellt  wissen  will. 

Nun  könnte  die  Eisenbahn  sagen,  es  sei 
nicht  unsere  Sache,  uns  den  Kopf  darüber  zu 
zerbrechen,  wie  sie  für  ihre  Bedürfnisse  ver- 
sorgt werde,  —  obwohl  auch  das  nur  relativ 
richtig  wäre.  Denn  nicht  nur  der  steuerzahlende 
Bürger,  sondern  viel  mehr  noch  die  Industrie 
des  Landes  hat  zweifellos  ein  großes  Interesse 
daran,  daß  das  wichtigste  Verkehrsmittel,  welches 
wir  besitzen,  so  wirtschaftlich  wie  möglich  ver- 
waltet und  in  derjenigen  Vollkommenheit  aus- 
gestaltet und  ausgestattet  wird,  die  den  Erfolg 
seiner  Zweckbestimmung  für  die  Allgemeinheit 
am  zuverlässigsten  verbürgt.  Die  Frage  des 
eisernen  Oberbaues  hat  aber  überdies  noch  eine 
andere  nationale  Seite,  und  in  dieser  Beziehung 
kann  nur  den  Ausführungen  des  Mr.  Walter 
R.  Browne  zugestimmt  werden,  der  in  der 
Frühjahrsversammlung  1 884  des  Iron  and  Steel  In- 
stitute zu  London  die  Bemerkung  eines  englischen 
Ingenieurs,  in  welcher  derselbe  seinen  englischen 
Fachgenossen  Glück  wünschte  zu  der  Vorsicht, 
mittels  deren  sie  durch  Beibehaltung  der  Holz- 
schwellen zahlreichen  anderwärts  erlebten  Miß- 
erfolgen entgangen  seien,  als  vom  nationalen 
Standpunkte  unbegreiflich  bezeichnete.  Genau  die 
daran  geknüpfte  Malumng.  daß,  wenn  die  In- 
genieure sogar  stolz  darauf  seien,  nicht  mehr  an 
der  Spitze  der  Entwicklung  zu  stehen,  man  den 
Rückgang  der  Industrie  des  Landes  nicht  über- 
raschend zu  finden  brauche,  trifft  tatsächlich  auch 
für  deutsche  Verhältnisse  zu.  Daß  es  für  unsere 
Eisenindustrie  nicht  gleichgültig  ist,  ob  auf  den 
deutschen  Bahnen  jährlich  100  000  t  eiserner 
Schwellen  mehr  oder  weniger  Verwendung  finden, 
ist  schon  so  häufig  dargelegt  worden,  daß  wir 
uns  darüber  nicht  weiter  zu  verbreiten  brauchen. 
Es  kann  aber  trotzdem  nie  zu  oft  wiederholt 
werden,  daß  Mangel  an  Aufträgen  stets  einen 
Rückgang  für  die  Industrio  zur  Folge  hat. 
Dadurch  müssen  nicht  nur  den  Unternehmern 
und  ihren  Arbeitern,  sondern  in  Hinsicht  auf 
das  Eisen-  und  Stahlgewerbe  auch  den  Eisen- 
bahnen durch  die  eintretenden  Frachtausfalle 
sehr  empfindliche  Verluste  entstehen,  die  aus 
national  -  ökonomischen  Erwägungen  jedenfalls 
verhütet,  werden  sollten,  wenn  dafür  ohne  Schädi- 
gung anderer  wichtiger  Interessen  eine  Möglich- 
keit gegeben  ist. 

Wenn  wir  uns  berechtigt  glauben,  heute  die 
Anschauung  zu  vertreten,  daß  diese  Möglichkeit 
gegeben  erscheine,  so  möchten  wir  für  diese 
Ansicht  die  Ausführungen  eines  Vortrages  ins 
Feld  führen,  den  der  unermüdliche  Vorkämpfer 
auf  dem  Gebiete  der  Ausgestaltung  des  Eisen- 
bahn-Oberbaues,  Hr.  Geheimer  Kommerzienrnt 
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Dr.-Ing.  h.  .  A.  Haarmann.  Generaldirektor des 
Georgs  -  Marien  -  Bergwerks-  und  Hütten-Vereins, 
am  9.  Januar  d.  .1.  im  Verein  für  Eiscnbahn- 
kunde  zu  Berlin  gehalten  hat.*  Haarmann  spricht 
in  dem  erwähnten  Vortrage  über  die  in  der 
Praxis  mit  einem  von  ihm  konstruierten  System, 
dem  sogenannten  S  t  a  r  k  s  t  o  ß  -  ( )  Ii  e  r  b  a  u  .  ge- 
machten Erfahrungen,  die  für  unsere  Eisen-  und 
Suhlindustrie  hauptsächlich  deshalb  ein  besonderes 
Interesse  haben,  weil  es  sicli  bei  dem  nach  den 
mitgeteilten  Messuugs-  und  Beobachtungscrgel>- 
nissen  bewahrten  Systeme  um  eine  neue  Form 
eiserner  Schwellen  handelt,  der  gegenüber 
die  bisher  diesem  K  onstruktionsteil  des  eisernen 
Oberbaues  angehängten  Bemängelungen  kaum 
langer  standhalten  dürften.  Haarmann  führt 
allerdings  richtig  aus.  daß  es  wohl  kein  Gebiet 
menschlichen  Lebens  und  Schaffens  gebe,  auf 
dem  die  Entwicklung  der  Dinge  nicht  an  der 
einen  oder  andern  Stelle  durch  Vorurteile  be- 
einflußt würde,  und  mit  ihm  ist  es  wohl  kaum 
zu  bezweifeln,  daß  diese  Vorurteile  auch  bezüg- 
lich des  eisernen  Oberbaues  im  Laufe  der  Zeit 
eine  große  Holle  gespielt  haben.  Wir  haben 
schon  an  die  Periode  erinnert,  in  der  die  seiner- 
zeit angesehensten  Eisenbahntechniker  den  Wage- 
mut hatten,  mit  vollständig  aus  Eisen  hergestelltem 
Kahrgestange  verhältnismäßig  umfangreiche  Ver- 
suche anzustellen.  Das  wahrte  bis  zum  Anfang 
der  achtziger  Jahre,  wo  man  zu  der  Erkenntnis 
gelangte,  daß  bei  den  zunehmenden  Verkehrs- 
anspriiehen  der  damalige  Eisenquerschwellen- 
Oberbau,  schon  der  unzureichenden  Profile  wegen, 
dem  massigeren  Holzschwellen  -  Oberbau  nicht 
chenbürtig  war,  eine  Beseitigung  dieses  Haupt- 
fehlers aber  aus  zum  Teil  wohlbegründeten  Spar- 
samkeitsrücksichten unterbleiben  mußte.  Hin- 
sichtlich des  hier  in  den  Vordergrund  tretenden 
Kostenpunktes  wird  man  heute  doch  einen  etwas 
anderen  Standpunkt  einzunehmen  haben,  und 
Haar  mann  bezeichnet  es  mit  Keeht  als  eine 
allzu  engherzige  Rücksichtnahme  auf  den  An- 
schaffungspreis, wenn  man  den  Grundsatz  auf- 
stelle, daß  dieser  durchaus  nicht,  höher  sein 
dürfe  wie  der  Preis  des  gewöhnlichen  Oberbaues 
auf  Holzschwellen.  Er  weist  zutreffend  darauf 
hin.  daß  solche,  sich  nur  auf  den  Silbergroschcn 
stützenden  Erwägungen  auf  anderen  technischen 
Gebieten  langst  über  Bord  geworf  n  seien,  und 
daß  man  beispielsweise  seit  Einführung  des 
Sehnelidrehstahles  die  Werkzeugmaschinen  viel 
besser,  starker  und  leistungsfähiger,  uatürlich 
aber  auch  viel  teurer  baue.  Dementsprechend 
sei  auch  für  die  Eisenbahnen  angesichts  des 
stetig  wachsenden  Verkehrs  und  der  fortwahrend 
zunehmenden  Gewichte  und  Geschwindigkeiten 
der  Züge  gleichfalls  jetzt  die  Zeit  gekommen, 
ihr  Haupt  Werkzeug,  den  Oberbau,  radikaler  aus- 

*  Sitzungsbericht  in  den  „Annahm  für  Uewerbe 
und  Bauwesen",  lyOli  Heft  5  S.  K-J. 


zugestalten,  gründlich  zu  verbessern  und  wesent- 
lich zu  verstarken.  An  den  Holzschwellen  lasse 
sich  nach  dieser  Richtung  hin  nicht  allzuviel 
mehr  machen.  In  der  Auswahl,  Verarbeitung 
und  Formgebung  des  Eisens  seien  dagegen  die 
Grenzen  sehr  viel  weiter  gezogen,  und  Haar- 
mann glaubt,  daß  er  in  der  Kippenschwelle 
seines  Starkstoß  •Oberbaues  ein  Profil  ausfindig 
gemacht  habe,  das  sowohl  nach  Ausweis  der 
statischen  Momente  als  auch  nach  den  vorliegen- 
den Betriebsergebnissen  sich  der  Holzschwelle 
überlegen  erweise.  Es  kann  nicht  bestritten 
werden,  daß  die  ursprüngliche  Standfestigkeit 
der  Holzschwellen  über  eine  verhältnismäßig 
beschrankte  Reihe  von  Jahren  hinaus  nicht  vor- 
hält und  daß  eine  gut  konstruierte  Eisenschwelle 
kraft  ihrer  größeren  Dauerhaftigkeit  auch  in 
bezug  auf  Lagebestflndigkeit  der  Holzschwelle 
zunächst  gleichwertig  ist  und  ihr  dann  dauernd 
überlegen  werden  muß.  Diese  Tatsache  hat  sich 
auch  bei  der  Haarmannsehen  Rippenschwelle  deut- 
lich bestätigt.  Haar  mann  geht  auch  auf  die  Be- 
schaffungskosten der  zum  größten  Teil  dem  Aus- 
lande entstammenden  Holzschwellen  ein  und  ver- 
tritt die  Meinung,  daß,  wenn  durch  die  Verwenduug 
eiserner  Schwellen  die  für  die  Auslandsbezüge 
der  hölzernen  Schwellen  zu  zahlenden  Betrage 
dem  heimischen  Markt  erhalten  bleiben ,  der 
nationalen  Wirtschaft  dadurch  nicht  allein  ein 
wesentlicher  unmittelbarer  Vorteil  zugewendet, 
sondern  auch,  wenigstens  für  die  sämtlichen  im 
Westen  der  Monarchie  belegenen  Direktions- 
bezirke der  preußischen  Staatsbahnen  auch  keine 
Vermehrung  der  Anschaffungskosten  entstehen 
werde,  da  für  eine  Schienenlangc  von  12  m  das 
laufende  Kilometer  Oberbau  mit  eichenen  Schwellen 
erster  Klasse  sich  um  ungefähr  1200  ,  £  höher 
stelle  als  mit  der  gleichen  Anzahl  eiserner 
S  hwellen  des  Normalprotils.  Allerdings  koste 
ein  unter  den  gleichen  Voraussetzungen  her- 
gestelltes Geleise  mit  kiefernen  Schwellen  erster 
Klasse  rund  550  ,M  weniger  als  ein  auf  eisernen 
.Normalschwellen  verlegtes  Geleise.  Werde  jedoch 
eine  Ausstattung  der  Holzschwelleu  mit  Hart- 
holzdübeln vorgenommen,  die  übrigens  erst  noch 
ihre  dauernde  Nützlichkeit  zu  erweisen  hätten, 
so  würden  auch  in  diesem  Falle  die  Kosten  sich 
wiederum  zugunsten  der  eisernen  Schwellen  stellen, 
und  zwar  ganz  ohne  Rücksicht  arf  die  mittel- 
baren Einnahmen,  welche  den  Bahnen  durch  die 
Vermehrung  des  Absatzes  von  Stahl  und  Eisen 
erwachsen.  In  diesen  Preisannahmen  bleibt  Haar- 
mann noch  weit  zurück  hinter  den  Berechnungen, 
die  Generaldirektor  Baurat  Beukcnberg*  aus- 
geführt und  im  wesentlichen  auch  trotz  der  da- 
gegen gerichteten  Angriffe  aufrecht  erhalten  hat, 
wobei  ausdrücklieh  betont  werden  mag.  daß  jene 
Angriffe  die  Haarmannschen  Zahlen  jedenfalls 
nicht    beeinträchtigen   können.     Allseitig,  und 
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zwar  auch  aus  den  Kreisen  unbefangener  Eiaen- 
bahntechniker  wird  man  aber  Haarmanns  Aus- 
spruch beistimmen  müssen,  daß  mit  der  nackten 
Kostenfrage  die  Sache  überdies  nicht  abgetan 
sei,  da,  wie  wir  schon  andeuteten,  nicht  nur  in 
Europa,  sondern  auch  in  Amerika  heute  von  einer 
nahe  bevorstehenden  Zeit  geredet  werden  könne, 
in  der  die  allgemeine  Waldarmut  dazu  zwingen 
werde,  gerade  für  den  Hauptholz  verbrauch,  nämlich 
für  die  Eisenbahnschwellen,  endlich  in  umfang- 
reicherem Maße  das  Kisen  als  ökonomischeres 
Ersatzmittel  zu  wählen.  Diese  Sachlage  wird 
in  sehr  interessanter  Weise  dadurch  illustriert, 
daß  die  Regierung  der  Vereinigten  Staaten,  deren 
Holzbedarf  zurzeit  schätzungsweise  ungefähr 
30  Milliarden  Kubikfuß  jährlich  betragen  soll. 
Rieh  veranlaßt  gesehen  hat.  eine  eigens  dafür 
eingesetzte  Forstbehörde  mit  der  Aufgabe  zu 
betrauen,  gegen  die  unbegrenzte  Waldverwüstung 
gesetzliche  Schranken  zu  errichten.  Man  hat 
sich  klargemacht ,  daß  ohne  diese  Maßnahme 
nach  35  bis  40  Jahren  der  Waldbestand  in  den 
l'nionstaaten  ausgerottet  sein  werde.  Das  stimmt 
auch  mit  der  Angabe  des  amerikanischen  Forst- 
rats Fernow  iiberein.  der  schon  vor  etwa  15 
Jahren  eine  Rechnung  aufstellte,  nach  der  Amerika 
jahrlich  10  bis  14  Hillionen  Kubikfuß  mehr  ver- 
braucht als  zuwachst. 

Wenn  es  mit  den  europaischen  Waldbeständen 
auch  vielleicht  nicht  so  schlimm  liegt,  so  wird 
man  immerhin  solchen  in  anderen  Ländern  her- 
vorgetretenen Wahrnehmungen  sein  Auge  nicht 
verschließen  dürfen,  sondern  ernste  Nutzanwen- 
dungen daraus  zu  ziehen  haben.  Wir  stimmen  daher 
Haarmann  hei,  daß  es  unzweifelhaft  volkswirt- 
schaftlich richtig  ist,  unter  ausdrücklichem  Schutz 
des  inländischen  Holzes,  also  durch  Einschränkung 
der  Schwelleneinfuhr  vom  Auslande,  dem  durch 
sachgemäße  Ausgestaltung  zu  erhöhter  Leistungs- 
fähigkeit gelangten  eisernen  Oberbau  größere 
Aufmerksamkeit  zuzuwenden.  Eine,  wir  möchten 
sagen,  mindestens  dringende  Veranlassung  dazu 
wird  man  nach  den  Ausführungen  des  Haar- 
mann sehen  Vortrages  unbedingt  als  vorliegend 
anerkennen  müssen,  und  hier  möchten  wir  den 
Verfasser  selbst  reden  lassen.  Er  sagt  darüber, 
nachdem  er  bereits  an  anderer  Stelle  die  der 
Natur  der  Holzschwelle  anhaftenden  l'nzuläng- 
lichkeiten  gestreift  hat.  folgendes: 

.Die  Lebensdauer  der  Holzseh  wellen  kann 
nach  den  lauf  der  Georgsmnrienhüttenbahn) 
wahrend  l(i  Jahren  angestellten  Vergleichs  ver- 
suchen sowie  nach  allgemeinen  Erfahrungen, 
selbst  unter  Anwendung  aller  für  ihre  Ver- 
längerung zu  Gebote  stehenden  Hilfsmittel,  im 
Durchschnitt  längst  nicht  so  groß  sein  als  die 
richtig  gestalteter  Eisenschwellen  bei  gleich- 
zeitiger richtiger  Gestaltung  der  Schienen- 
befestigung. Und  wenn  dann  schließlich  die 
Holzschwelle  ganz  aus  dem  Geleise  heraus  muß, 
weil  trotz   Tränkung  und  Dübelung  ihre  Ab- 


nutzung zu  weit  vorgeschritten  ist,  weil  die 
Holzfasern  unter  der  Einwirkung  von  Hitze  und 
Kälte,  von  Trockenheit  und  Nässe  in  ihrem  Zu- 
sammenhange gelöst  sind,  kurz,  weil  die  Holz- 
schwelle unter  den  Einflüssen  des  Betriebes,  der 
Bettung  und  der  Atmosphäre  sowie  unter  der 
gleichzeitigen  Mitwirkung  von  zerstörenden 
Pflanzenkeiincn  dem  Verfall  entgegengeführt  ist, 
dann  stellt  der  Wert  einer  solchen  verbrauchten 
Holzschwelle  nur  noch  einen  sehr  kleinen  Bruch- 
teil der  Beschaffungskosten  dar.  Dagegeu  bleibt 
eine  für  den  Hauptbahnbetrieb  unbrauchbar  ge- 
wordene Eisenschwelle  meist  noch  lange  für 
Nebenstrecken  vorteilhaft  verwendbar  und  wird 
dann  schließlich  als  Schrott,  selbst  bei  un- 
günstiger Lage  des  Alteisenmarktes,  immer  noch 
mit  ungefähr  der  Hälfte  des  Neuwertes  bezahlt. 

Weiter  ist  aber  noch  folgendes  zu  berück- 
sichtigen. Mit  dem  Lauf  der  Jahre  und  mit 
den  stets  wachsenden  Betriebs-  und  Verkehrs- 
ansprüchen sollte  die  Widerstandsfähigkeit  des 
Geleises  eigentlich  zunehmen;  das  Material  der 
Holzschwelle  als  solches  büßt  aber  im  Gegen- 
teil immer  mehr  au  Festigkeit  ein,  das  der 
eisernen  Schwelle  an  sich  keineswegs.  Hier- 
gegen kann  allerdings  eingewendet  werden,  daß 
bisher  die  meisten  eisernen  Schwellen  in  Haupt- 
bahngeleisen tatsächlich  vielfach  die  Lebens- 
dauer hölzerner  Schwellen  nicht  erreicht  haben. 
Dieser  Vorwurf  trifft  indessen  nicht  das  Material, 
sondern  lediglich  die,  wie  gesagt,  mangelhafte 
Form  und  die  nicht  sachgemäße  Ausführung  der 
seitherigen,  namentlich  aus  älteren  Jahrgängen 
stammenden  Eisenschwellen.  Man  wird  zugeben, 
daß  in  den  letzten  Jahren  nicht  ohne  Erfolg 
an  der  Verlängerung  der  Lebensdauer  der  Holz- 
schwellen und  an  der  Erhöhung  ihrer  Leistungs- 
fähigkeit gearbeitet  worden  ist;  ich  verweise 
auf  die  Auswahl  geeigneterer  Stoffe  und  deren 
Zusammensetzung  für  eine  wirksamere  Tränkung, 
auf  die  bessere  Druckverteilung  unter  Ver- 
größerung der  Auflagefläche  der  Pnterlagsplatte 
und  auf  die  Beseitigung  der  Ausdexelung  nach 
Einführung  der  Vordübelung.  Haben  etwa  die 
eisernen  Querschwellen  seit  Einführung  der  so- 
genannten Normalschwellcn  ebenfalls  eine  solche 
Vervollkommnung  erfahren?  Das  ist  durchaus 
nicht  der  Fall,  obwohl  gerade  in  den  letzten 
Jahren  die  allseitige  Verschärfung  des  Betriebes 
der  Hauptstrecken  eine  Steigerung  der  Stand- 
festigkeit und  Lebensfähigkeit  der  eisernen 
Schwellen  gebieterisch  verlangt.  Allerdings  sind 
in  der  letzten  Zeit  von  der  Preußischen  Eisen- 
bahnverwaltung vereinzelt  Weichenschwellen 
Form  50  (Breite  2H  cm.  Gewicht  75.H  ktr»  mit 
Doppelhakenplatten  als  Stoßschwellen  verlegt 
worden.  Diese  Schwellen  sind  unzweifelhaft 
nicht  unerheblich  wirksamer  als  die  Schwellen 
Form  51  ;  aber  abgesehen  von  dem  verhältnis- 
mäßig hohen  Preise  bleiben  auch  hier  die  her- 
vorgehobenen Mängel  im  allgemeinen  bestehen. 
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Die  eckigen  gestanzten  Löcher  in  der  Decke 
der  Schwellen  sind  einem  so  schnellen  Verschleiß 
unterworfen,  daß  schon  dieserhalb  Auswechslungen 
viel  früher  erfolgen  müssen,  als  es  nach  der 
N'atur  des  Materials  und  der  übrigen  Beschaffen- 
heit der  Schwelle  erforderlich  wäre.  Der  Grund 
dafür  ist  natürlich  zum  Teil  darin  zu  suchen, 
daß  die  drehende  Bewegung,  welche  die  Unter- 
lagsplatte bei  nicht  ganz  gleichmäßigem  Wandern 
der  Schicnenpaarc  ausführt,  und  welche  durch 
die  Anwendung  von  Stemmlaschen  zwar  etwas 
gehemmt,  aber  nie  ganz  aufgehoben  werden 
kann,  durch  die  Hakenschrauben  unmittelbar  auf 
die  Lochwandungen  Ubertragen  wird.  Die  schwache 
Schwellendecke  hat  also  an  sehr  kleiner  und 
infolge,  des  Stanzens  nicht  einmal  von  Haar- 
rissen freier  Berührungsfläche  nicht  nur  den 
»ranzen  Schub,  sondern  auch  noch  dies  Dreh- 
moment aufzunehmen.  Daß  sie  einer  derartigen 
Beanspruchung  nicht  gewachsen  ist,  bedarf  keines 
Nachweises.  Die  Haarrisse  erweitern  sich,  und 
es  entstehen  dann  Formveränderungen  in  den 
Löchern  sowie  Einschleifungen  und  Ausbrüche, 
die  der  ganzen  Schwelle  ein  vorzeitiges  Ende 
bereiten. 

Ein  fernerer  Mangel  der  gebräuchlichen 
Eisenschwellen  liegt  darin,  daß  sie  sich  nicht 
fest  unterstopfen  lassen,  weil  die  den  Hohlraum 
begrenzenden  Schwellenwandungen  fast  senkrecht 
nach  aufwärts  gerichtet  sind,  während  doch  die 
Stopfhacke  nicht  anders  als  höchstens  wagerecht 
schlagen  kann.  Das  Stopfmaterial  müßte  sich 
also  ungefähr  im  rechten  Winkel  zur  Schlag- 
richtung der  Stopfhacke,  zudem  auch  noch  der 
Wirkung  der  Schwerkraft  genau  entgegengesetzt, 
nach  oben  zusammenpressen,  um  den  Hohlraum 
d  r  Schwelle  dicht  zu  füllen.  Daß  es  dieser 
Zumutung  nicht  entspricht,  daß  es  vielmehr  erst 
nach  und  nach  durch  seitliche  Fressung  unter 
mangelhafter  Dichtung  bis  unter  die  Schwellen- 
docke gelangt,  ist  ebenso  selbstverständlich  als 
wie,  daß  die  Schwellen  unter  diesen  L'mständen 
erst  durch  die  Wirkung  der  Betriebsbelastung 
und  nicht  ohne  beträchtliche  Senkungen  ein 
einigermaßen  festes  Auflager  erlangen.  An- 
gesichts der  unzulänglichen  Breite  der  Schwellen 
ist  dann  aber  der  spezifische  Bettungsdruck  an 
den  Schwellenriliidern  und  an  einigen  Stellen  der 
Decke  so  übermäßig  groß,  daß  immer  wieder 
früher  als  bei  Holzschwollen  Nachstopfungen 
und  sonstige  Instandhaltungsarbeiten  notwendig 
werden.  Das  vermehrt  die  Unterhaltungskosten 
und  ist  auch  bei  zuweilen  ganz  unvermeidlicher 
Verzögerung  dieser  Erhaltungsarbeiten  für  die 
Lage  und  den  Zustand  des  Gestänges  höchst 
nachteilig.  Würdigt  man  alle  diese  gewiß  stich- 
haltigen und  durch  die  Ergebnisse  ausgedehnter 
Praxis  im  großen  als  richtig  erwiesenen  Er- 
wägungen einer  eingehenden  Beachtung,  so  kann 
eine  Gegenüberstellung  der  seitherigen  Eiseu- 
querschwellen   einerseits    und    der  Starkstoß- 


Rippenschwellen  mit  Hacken-Zapfenplatten  ander- 
seits nur  zur  Anerkennung  der  großen  Vorzüge 
dieser  neueren  Anordnung  führen.  Diese.  Kippen- 
schwellen sind  breit,  etwas  breiter  sogar  noch 
als  die  Holzschwellen,  sie  lassen  sich  außer- 
ordentlich gleichmäßig  und  dicht  stopfen,  sie 
halten  den  Bettungsdruck  in  niedrigen  Grenzen 
und  verteilen  ihn  gut  über  die  ganze  Auflage- 
fläche, sie  geben  den  Unterlagsplatten  zwischen 
den  beiden  Rippen  eine  unverrückbare  Lage, 
verhüten  daher  ungünstige  Beanspruchungen  der 
Lochwandungen  in  der  Geleisricbtung  und  sie 
lassen  eine  äußerst  wirksame  Stemmvorrichtung 
durch  Abstützung  gegen  die  Rippen  zu.  Außerdem 
sind  die  abgerundeten  Löcher  in  der  Schwellen- 
decke dadurch,  daß  sie  nicht  gestanzt  sondern 
gebohrt  werden,  frei  von  Haarrissen,  schließen 
also  eine  Bruchgefahr  so  vollkommen  wie  nur 
möglich  aus.  Kurz,  die  Rippenschwellen  ent- 
sprechen allen  Anforderungen,  die  an  dieses 
wichtige  Glied  des  Eisenbahngeleises  gestellt 
werden  müssen." 

Dieser  letztere  Satz  ist  es,  auf  den  wir 
für  die  Eisen-  und  Stahlindustrie  den  Haupt- 
wert legen  möchten,  ohne  dabei  hier  auf  die 
Einzelheiten  des  Starkstoß-Oberbaues  näher  ein- 

« 

zugchen.  Es  ist  unseres  Erachtens  nicht  nur 
vom  allgemeinen  wirtschaftspolitischen  und  dabei 
fiskalökonomischen,  sondern  auch  vom  fiskaltech- 
nischen Standpunkt  aus  endlich  an  der  Zeit,  den 
hier  erbrachten  Beweisen  für  die  vorzügliche 
Brauchbarkeit  der  Eisenschwclle  eine  vorurteils- 
freie sachliche  Friifung  angedeihen  zu  lassen. 
An  dieser  Stelle  liegt  es  nahe,  auf  das  dem 
Haarmannschen  Vortrage  von  dem  Vorsitzenden 
des  Vereins  für  Eisenbahnkunde,  Ministerial- 
direktor a.  D.  Dr.-Ing.  h.  c.  Schroeder,  also 
von  gewiß  berufener  Stelle,  gewidmete  Schluß- 
wort hinzuweisen.  In  demselben  wird  hervor- 
gehoben, daß  Haarmann  einen  Funkt  zur  Sprache 
gebracht  habe,  der  die  ganze  Eisonbahnwelt  be- 
schäftigt, indem  die  in  der  neuen  Bau-  und 
Betriebsordnung  vorgesehene  Erhöhung  des  zu- 
lässigen Raddruckes  eine  Verstärkung  der  Eisen- 
bahngeleise als  nötig  erweisen  werde,  und  daß 
deshalb  jetzt  der  geeignete  Augenblick 
gekommen  sei,  sich  mit  dieser  Frage  erneut 
zu  befassen.  Die  hier  anzustrebende  Verstär- 
kung unserer  Eisenbahngeleise  hängt  auf  das 
innigste  mit  der  Ausgestaltung  des  eisernen  Ober- 
baues zusammen. 

Mit  Haarmann  möchten  wir  aber  vertrauens- 
voll annehmen,  daß  die  eingehende  Prüfung  der 
vorliegenden  Tatsachen  und  Vorschläge  zu  dem 
Schlüsse  führen  wird,  daß  die  Eisenquerschwellen 
in  ihrer  wirklich  richtigen  Ausgestaltung  den 
Anforderungen  des  Betriebes  auf  den  stärkst 
beanspruchten  Strecken  mit  günstigstem  Erfolge 
Genüge  leisten  und  die  Eisenbahn-Oberbaufrag 
somit  tatsächlich  ihrer  Lösung  um  einen  wichtigen 
Schritt  näher  bringen  werden. 
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Technische  Fortschritte  im  Hochofenwesen. 

Von  Direktor  Oskar  Simmersbach  in  Düsseldorf. 
(Fortsetzung  von  8eite  271.  —  Hierzu  Tafel  VIII.) 


Zur  Aufhängung  und  Bewegung  den  Kübels 
dienen  an  Stelle  von  Seilen  Gallscho  Ketten ; 
der  Antrieb  des  Aufzuges  erfolgt  durch  zwei 
gekuppelte  Drehstrommotoren  von  je  75  P.S. 
Das  Stürzen  des  Kübels  über  den  Füllrumpf,  der 
50  cbm  fallt,  geschieht  durch  eigenartige  Füh- 
rung von  an  dem  Kübel  angeordneten  Köllen 
derart,  daß  die  Entleerung  nicht  plötzlich  an 
ein  und  derselben  Stelle  eintritt,  sondern  daß 
das  Erz  gleichmäßig  in  den  8  m  langen  Füll- 
rumpf verteilt  wird. 

Während  bei  den  eben  gekennzeichneten  Erz- 
entladungen  die  Hüttenwerke  mit  einer  mehr- 
fachen Umladung  der  Erze  zu  rechnen  haben, 
sind  die  in  der  Nahe  von  Erzgruben  gelegenen 
Hochöfen  in  der  angenehmen  Lage,  ihre  Erze 
auf  mechanisch  betriebenen  Hange-  oder  Seil- 
bahnen nicht  nur  direkt  in  Vorratsbehillter  auf 
der  Hütte,  abzustürzen,  sondern  auch  ohne  Um- 
ladung unmittelbar  auf  die  Höhe  der  Gicht  zu 
heben.  Derartige  Anlagen  sind  insbesondere  in 
Lothringen  ausgeführt;  sie  sind  dort  sehr  be- 
liebt, da  der  Betrieb  sich  ohne  die  Zwischen- 
pausen der  vertikalen  Gichtaufzüge  kontinuier- 
lich gestaltet  und  infolgedessen  bequem,  leistungs- 
fähig und  billig  ist.  Im  Vergleich  zu  dem 
früheren  Eisenbahntransport  haben  z.  B.  die 
Lothringer  Hüttenwerke  A  ij  m  e  t  z  -  Fried  e 
mittels  Seilbahnbetrieb  bei  ihrem  Eitransport 
von  Aumetz  nach  Kneuttingen  eine  Ersparnis  von 
über  75°/o  erzielt;  der  Transport  m  cht  im  Jahr 
500  000  t  Erz  aus,  das  heißt  für  die  Doppelschicht 
1700  t.  Konstruktion  und  Einrichtung  solcher 
Seilbahnen  sind  in  , Stahl  und  Eisen"  in  letzter  Zeit 
verschiedentlich  veröffentlicht,  so  daß  es  hier 
eine»  näheren  Eingehens  nicht  bedarf. 

Mit  Rücksicht  auf  die  gewaltige  Produktions- 
steigerung der  neueren  Hochöfen  und  der  daraus 
resultierenden  starken  Vermehrung  des  Bezugs 
von  Rohmaterialien,  welcher  von  Hand  schwer 
zu  bewältigen  wäre,  hat  man  den  Seilbahnbetrieb 
in  erhöhtem  Maße  auch  auf  dem  Hüttenplatze 
zur  Anwendung  gebracht.  Die  beifolgenden  vier 
Photographien  (  Abbildung  1)  bis  12  Seite  320  bis 
32 1 )  der  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser 
zeigen,  wie  sehr  die  dortige  Leitung  die  Vorteile 
des  Seilbahnbetriebes*  sich  zunutze  gemacht  hat. 

Auf  den  Röchlingschen  Eisen-  und 
Stahlwerken  wendet  man  aus  demselben 
Grunde  fahrbare  Hüttenkrane  an  mit  je  vier  be- 
weglichen Auslegern  zum  Fördern  von  Erz  und 

•  Derselbe  int  ebenso  wie  die  im  vorigen  Heft 
besprochenen  Wagenkipper  von  A.  B 1  e  i  r  Ii  e  r  t  &  Co., 
Leipzig,  auBgeführt. 


Koks.  Die  gefüllten  Kübel  werden  von  verti- 
kalen Aufzügen  auf  die  Gicht  gehoben  und  dort 
von  besonderen  Gichtkranen  über  die  Hochofen- 
gichtverschlüsse entleert.  Von  den  Bildern  13, 
14  und  15  stellten  die  Abbildungen  13  und  14  die 
fahrbaren  Hüttenkrane  dar.  Abbildung  15  zeigt 
den  Gichtkran.  Die  Krane  sind  für  Drehstrom 
von  1000  bezw.  220  Volt,  die  Aufzüge  für 
solchen  von  1000  Volt.  Letztere  haben  eine 
normale  Leistung  von  130  P.S.  und  heben  bei 
125  bis  140  Fahrten  in  12  Stunden  abwechselnd 
Erz  und  Koks.  Das  Gewicht  einer  Ladung  beträgt 
bei  Erz  jeweilig  etwa  11t  einschließlich  Kübel. 

Bezüglich  der  Begichtung  der  Hochöfen 
haben  die  letzten  Jahre  verschiedene  Neuerungen 
gezeitigt.  Um  die  automatische  Begichtung,  wie 
sie  bei  den  Schrägaufzügen  zum  Ausdruck 
kommt,  auch  bei  mangelndem  Platz  einführen  zu 
können,  hat  der  Aachener  Hütten-Aktien- 
verein in  Esch  den  von  A.  B 1  e i c h e r t  &  Co. , 
Leipzig,  erbauten  Gichtaufzug  aus  zwei  Teilen 
zusammengesetzt:  aus  dem  senkrechten  Schacht 
und  der  an  diesen  in  einer  großen  Kurve  an- 
schließenden schrägen  Bahn,  die  bis  über  die 
(lichtplatte  führt,  und  die  Winderhitzer,  wie  Sie 
aus  Zeichnung  16  ersehen,  bequem  zu  über- 
schreiten gestattet.  Zur  Begichtung  dienen  zwei 
Kübel  von  je  3  cbm  Inhalt,  die  um  eine  Achse 
drehbar  in  Lautkatzen  derart  gelagert  sind,  daß 
sie  während  des  F  hrens  stets  senkrechte  Lage 
einnehmen.  Die  Katze  sowohl  wie  auch  die 
Kübel  werden  von  im  Innern  des  Aufzuggerüstes 
angebrachten  Schienen  zwangläutig  geführt,  so 
daß  sie  stoßfrei  den  Wechsel  der  Bewegungs- 
richtungen überwinden.  Die  Anordnung  der  Seil- 
führung ist  derart,  daß  das  Zugseil  über  den 
Scheiben  immer  nur  in  einer  Richtung  abgebogen 
wird,  womit  eine  weitgehende  Schonung  des  Seiles 
erzielt  wird.  Der  Antrieb  erfolgt  durch  eine 
elektrisch  bewegte  Doppelwinde  mit  festen  Trom- 
meln und  Luftdruck -Kontrollersteuerung.  Die 
Leistung  des  Aufzuges,  dessen  ablaufender  Kübel 
zum  Teil  als  Gegengewicht  des  auflaufenden 
Kübels  dient,  beträgt  12  Kübel  Erz  von  je 
2,5  cbm  Ladung  und  einem  Gesamtgewicht  von 
3700  kg  und  14  Kübel  Koks  von  je  3  cbm 
Ladung  und  2500  kg  Gewicht,  wobei  die  Ar- 
beitsgeschwindigkeit 0.75  m  in  der  Sekunde  be- 
trügt und  etwa  60  bis  70  Sekunden  für  das 
Füllen  der  Fördergefäße  zur  Verfügung  stellen. 

Da  durch  das  viele  Umladen  und  Stürzen 
der  Koks  wesentlich  leidet,  hat  Stall  ler  für 
Schrägaufzüge  die  Förderkasten  auslösbar  ein- 
gerichtet.    W  ie  aus  Abbildung  17   zu  ersehen, 
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iler  Fall,  so  bleiben  die  feineren  Teile 
der  Charge  beim  K. i | »i >«•  n  des  Förder- 
kübels unter  «lern  Kipppunkte,  wah- 
rend die  gröberen  Teile  weiter  hin- 
rollen;  der  Ofen  erhalt  also  an  der 
einen  Seite  stückige  Erze  und  den 
besten  Koks,  wohingegen  an  der 
andern  Seite  mehr  die  feineren  Erze 
und  Kleinkoks  heruntergehen,  so  dalj 
der  Ofen  an  der  einen  Seite  schneller 
arbeitet  und  heiller  wird,  als  an  der 
andern.  Hieraus  ergeben  sieb  dann 
die  unangenehmsten  Bctriebsschwie- 
rigkeitcn.  verbunden  mit  Schacht- 
mauerwerkzerstörung usw.  Zur  Ver- 
meidung dieser  unregelmäßigen  Ver- 
teilung hat  man  in  den  Vereinigten 
Staaten  von  Amerika  drehbare  Ver- 
teiler unterhalb  des  Schütttrichters 
eingebaut,  damit  die  Stücke  und  da> 
Feine  nicht  immer  an  derselben  <  >fen- 
seite  aufgegeben  werden;  aber  es  ist 
dies  nur  ein  Notbehelf,  zumal  die 
maschinellen  Teile  auf  die  Dauer 
durch  Reparaturen  und  Verstaubung 
mancherlei  Störung  hervorrufen. 


Abbild.  15.   (iii'htkrftii  der  Kö<-hliiii*Mchc  n  Kindt-  und  Stahlwerke 


wird  der  Kasten  der  Kipp- 
katze  vermittels  eines  Kranes 
auf  der  Fördersohle  ln  r.ni  — 
gehoben  und  in  ein  fahrbares 
Untergestell  eingesetzt,  dann 
an  die  Kokswagen  oder  direkt 
an  die  Koksöfen  gefahren  und 
daselbst  gefüllt,  so  daß  der 
Koks  mehr  geschont  wird.  Zum 
Kin>.etzen  des  Kastens  in  die 
Kippkatze  vom  Krau  aus  ist 
eine  Manipulation  zum  Befe- 
stigen nicht  erforderlich.  I>as 
Festhalten  des  Kastens  wah- 
rend des  Auskippens  auf  der 
Gicht  geschieht  dureh  die  kip- 
pende Bewegung  der  Kitz, 
von  sellwt.  indem  sich  der  von 
den  Zugstangen  lt » ■  1  • 1 1 •  •  n •  ■  Ha- 
ken beim  Kippen  in  den  am 
Kasten  angebrachten  Griff  ein- 
legt. Die  Schrflgaufzüge.  welche 
den  Möller  aus  dem  Förder- 
gefnß  hernuskippen .  sind  nur 
dort  zu  empfehlen,  wo  die  Ma- 
terialien von  ziemlich  gleicher 
Stückgröße  sind.   Ist  dies  nicht 


A  hliihliing  16.  Gicbtaufiug 
de*  Aachener  Hütten  -  Aktien«  Verein». 
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Erst  Dr.-lng.  h.  c.  Lürniann  hat  durch 
Konstruktion  seine«  aus  Abbildung  1H*  ersicht- 
lichen Gichtaufzuges  hier  Abhilfe  geschaffen, 
liflrmann  sieht,  für  zwei  Hochöfen  zwei  solcher 
Aufzüge  vor  und  stellt  sie  nebeneinander  mitten 
zwischen  die  Oefen,  um  so  zugleich  noch  eine 
Reserve  zu  haben,  was  bei  den  sogenannten 
amerikanischen  Schr.'lgaufzügen  ein  wesentlicher 
Nachteil  ist.  Der  Förderwagen  steht  wagerecht 
auf  den  Aufzugschalen,  lauft  ^automatisch  auf 


Aus  der  Lünnannschen  Einrichtung  ist  die 
Bohligsche  Beschickungsvorrichtung  hervor- 
gegangen, welche  in  unserer  Vereinszeitschrift 
vor  kurzem  ausführlich  beschrieben  worden  ist.* 
In  der  Abbild.  19  und  Tafel  VIII  sehen  Sie  den 
diesbezüglichen  Gichtaufzug  in  Kneuttingen.  Es 
sei  nur  kurz  noch  erwähnt,  daß  das  Material  in 
großen  Fördcrgefaßen  gehoben  wird,  welche  auf 
den  Ofen  aufgesetzt  werden  und  durch  Senken 
des  Bodens  ein  direktes  Hinabgleiten  des  Möllers 


„>-- 


A  libildiinj;  17. 
Stähle  rm-her  Srhrfi£Buf/ui; 


die  Gicht  des  zu  beschickenden  Ofens  und  ent- 
leert sich  daselbst,  indem  die  Beschickung,  statt 
gekippt  zu  werden,  einfach  abrutscht  und  sich 
gleichmäßig  über  den  Abschlußkegel  des  Gas- 
fanges  verteilt  ;  sodann  lauft  der  Wagen  selbst- 
tätig bis  auf  die  Schale  des  Förderkorbes  zurück. 
l>ie  Entleerung  der  Wagen,  welche  c:n  Fassungs- 
vermögen bis  zu  20  t  Erz  besitzen,  kann  nach 
außen  hin.  wie  in  der  Abbildung  angedeutet, 
oder  nach  innen  hin  je  nach  der  Einrichtung 
erfolgen.  Bewegung  und  Entleerung  der  Wagen 
für  zwei  Hochöfen  leitet  ein  Arbeiter. 

•  »Stahl  und  Eisen»  190.')  Nr.  14  S.  829. 


ermöglichen ;  für  die  Betätigung  des  Aufzuges 
ist  die  äußerst  einfache  Einrichtung  eines  Motor- 
wagens vorgesehen,  welcher  auf  dem  Obergurt 
des  Aufzugsgerüstes  aufwärts  und  abwärts  fahrt, 
wobei  er  unter  Benutzung  einer  Zahnstange  die 
Last  hebt  und  senkt.  Das  Fördergefäß  ist  durch 
eine  Gelcnkkctte  an  einer  Laufkatze  aufgehängt, 
und  die  Verbindung  des  Motorwagens  mit  der  Katze 
geschieht  durch  zwei  Seile,  von  denen  aber  jedes 
Seil  stark  genug  ist.  die  Last  allein  zu  tragen. 


*  Vcrgl.  Oskar  Simmersbach:  I>ie  Hochofen- 
lippichtunp  und  ihr  Einfluß  auf  Ofen^ang  und  Ofen- 
proril.    .Stahl  und  Eisen"  1904  Nr.  15  S.  876. 
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Die  Fßrdergefflße  kfinnen  von  Hand  geladen 

werden,  vvi.'  auf  der  S  i  e  <l  rr  h  e  i  n  i  s  c  h  rn 
Hütte.  \\t>  kleine  Ki|i|i\vaj/»n  unmittelbar  in 
den  auf  einer  I ir.lisili.il».-  .stehenden  Kübel  ent- 
laden werden,  oder  mit  Zuhrin^ervvap'Ti  ans  Füll- 
rümpfen,  wir  in  Knetittin^en;  jedenfalls  aber 
erführt  der  Koks  Iiis  auf  den  inneren  Trichter 
lies  tiastan^es  keinerlei  l'inschiitteii.  und  des- 
gleichen kann  niiiii  den  Möller  in  derselben 
Weise  verteilen,  wie  es  beim  rSe^ichten  von 
Hand  trescliieht.  nur  mit  dein  Unterschied,  dal> 
diese  Arbeit  liier  unten  auf  der  Hüttrnsohle 
unter  steter  Aufsieht  ^handhabt  wird,  während 
sie  beim  lbtrielltetl  soii  Hand  auf  der  (iiiht 
selbst  mehr  oder  minder  ohne  Kontrolle  aus- 
geführt wird.  Kür  die  beiden  l'-dilifschen  Auf- 
züge in  Hmdifeld  und  in  Km-uttin^en 
seien  noch  folgende  nilhere  Daten 
alij.'e^eben: 


r  - — tt-t?7T77  -I 


\  Iii, iL Un:-   ls,      l.itMMumis-teT  l.i.'Nt.iul'/.ii- 


M.drrrh.lnUrb» 
Hiltr 

H(ihu  de»  Ofena  aber  llutteniwhle  ....  2f.ni 

Inhalt  de«  Fördorköbcl*   4  rbiii 

Gewicht  einer  KokHcbanre.   etwa  20O0  kft. 

Gewicht  einer  F.rrchar^e   etwa  3000  kK 

Bedionun<«perKonBl   I  Maachinhit 

Dauer  einer  Auf-  und  Abfahrt   etwa  2  Minuten 

Anzahl  der  Fahrten  in  der  Stunde    ...  12 

Stärke  den  Antricbiiiotorn   50 

Durchschnittlicher  Kruftverbrauch  ....       etwa  15  P.  .S. 


I.othriaffrr  tlfitlrnTervIo 
Aanrti-  Krirde 

36  m 

t»  cbm 

etwa  3000  kg 

etwa  8200  k^ 

\r  den  Aufmr, 
1  I  Arb»li»r  tü 


U  bi»  20 
2  Motoren  eu  je  40  I'.  S. 
etwa  20  P.S. 
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Aehnlich  wie  die  Pohligsehe  Beschik- 
kungsvorrichtun<r  i«t  die  Konstruktion  von 
Stähler  in  Abbildung  20.  Beide  haben 
ilie  Verwendung  des  Kübels  gemeinsam 
sowie  das  Heranfahren  desselben  vom 
Füllort  zum  Aufzug  und  die  Möglichkeit, 
durch  Einhängen  des  Kübels  in  Gichtwageti 
einen  daneben  stehenden  Ofen  zu  bedienen: 
wahrend  aber  bei  der  Ankunft  des  Pohlig- 
sehen  Wagens  in  der  höchsten  .Stellung 
über  der  Ofenachse  die  Geschwindigkeit  des 
Seilzuges  verzögert  werden  muli  und  ein 
zweites  Anfahren  der  Maschine  behufs 
Henken  des  Kübels  nötig  wird,  bewerk- 
stelligt die  Stflhlersche  Konstruktion  die 
Bewegung  lies  Kübels  in  einem  Zuge  in 
stoßloser  Art.  Stahler  benutzt  einen  zwei- 
armigen Hebel  als  Laufkatze,  an  dwotl 
vorderein.  kürzerem  Arm  der  Kübel  hangt, 
wogegen  am  hinteren ,  längeren  Arm  das 
Zugseil  zieht.  IMc  Hauptn'lder  sitzen  auf 
der  Achse  des  Hebels  und  werden  oben  au 
der  (»icht  abgelenkt,  indem  sie  allmählich 
in  horizontalen  Lauf  übergehen.  Diese  Ab- 


*-  * -TO* 


-1 

1  ( — 
■ 

Abbildung  19. 

Pohligsehe  KegfohttragHTorrielitaiig  in  Kneuttingen. 

weichung  bringt  es  mit  sich,  dail  die  KUbel- 
gt  sehwindigkeit  von  selbst  eine  Verzögerung  er- 
fahrt, wahrend  das  Seil  gleiche  Geschwindigkeit 
behalt.  Gleichzeitig  bewirkt  aber  auch  das  Hebel- 
verhalt nis  eine  weitere,  immer  zunehmende  Ver- 
zögerung des  Kübels.  Zum  Stillstand  kommt  aber 


> 
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Abbildung  21 


nur  die  Achse  des  Hebelwagens,  und  zwar  ganz 
ohne  Stoß,  hingegen  bewegt  «ich  der  Kübel  in  einer 
Kurve,  welche  zuletzt  in  eine  senkrechte  Linie 
übergeht,  und  in  dieser  .Senkrechten  infolge  den 
Hebel  Verhältnisses  eine  geringe  Geschwindigkeit 
hat  im  Gegensatz  zum  Seil,  das  noch  immer  Reine 
frühere  Geschwindigkeit  beibehält.  Per  Kübel 
setzt  sich  fast  lautlos  ein.  In  Abbildung  21 
finden  Sie  die  Darstellung  der  Wegkurve.  Be- 
sondere Bremseinrichtungen  sind  nicht  erforder- 
lich ;  der  Maschinist  braucht  nicht  das  Einsenken 
iu  die  Gicht  selbst  zu 
steuern,  er  hat  nur  notig, 
die  Maschine  einzuführen, 
alles  andere  geschieht 
selbsttätig. 

Wie  aus  Abbildung  20 
ersichtlich .  kann  der 
Kübel  vom  Haken  in 
jeder  Höhe  selbsttätig 
gefallt  werden,  so  daß 
kein  Mann  zum  Einhän- 
gen nötig  ist,  und  die 
Kokskübel  z.  B.  auf  einer 
höheren  Sohle  direkt  am 
Waggon  gefüllt  und  her- 
angefahren werden  kön- 
nen, so  daß  es  nicht  nötig 
ist,  den  Koks  durch  Füll- 
rümpfe gehen  zu  lassen. 

Khenso  wie  bei  dein 
Fohligschen  Aufzug,  ist 
es  auch  bei  der  Ntähler- 


schen  Konstruktion  nötig,  zum  Herausheben  des 
Kübels  aus  dem  Ofen  ein  Kontergewicht  zu  be- 
nutzen. Pa  dieses  Kontergewicht  nur  notwendig 
ist,  wenn  der  Wagen  sieh  oben  in  der  Gicht 
befindet,  so  ist  es  nicht  erforderlich,  dasselbe 
mit  herunterzunehmen. 

Pas  Kontergewicht  kann  auch  nn  einem  Ende 
drehbar  gelagert  über  der  Gicht  angeordnet 
werden,  wo  es  von  dem  hinteren  Teile  des 
Wagens  aufgenommen  wird,  und  zwar  derart, 
daß  der  Angriff  tangential  beginnt,  um  einen 
*toß  zu  vermeiden.  Die  Maschine  wird  durch 
dieses  Kontergewicht  nicht  ungünstig  belastet, 
weil  das  Zugseil  durch  die  Ablenkung  des  Wagens 
in  demselben  Maße  entlastet  wird,  wie  es  durch 
die  Aufnahme  des  Kontergewichts  belastet  wird. 

Pieser  Umstand  hat  zu  der  andern  An- 
ordnung geführt,  bei  welcher  der  Abkonterungs- 
wagen  des  Aufzuges  direkt  benutzt  wird,  um 
den  Kübel  aus  der  Gicht  zu  heben.  Pas  Seil 
des  Ahkonterungswagens  greift  ebenso  wie  das 
Zugseil  am  hinteren  Wagen  an,  ist  aber  durch 
Seilrollen  so  geführt,  daß  soine  Einwirkung  auf 
die  Laufkatze  mit  der  Ablenkung  derselben  ab- 
nimmt und  schließlich  in  eine  entgegengesetzte 
verwandelt  wird;  dadurch  wird  in  einfacher 
Weise  der  Kübel  des  Hebelwagens  abgekontert  , 
und  schließlich  aus  der  Gicht  herausgezogen. 
Diese  beiden  Anordnungen  für  die  Aushebung 
des  Kübels  aus  der  Gicht  finden  Sie  auf  den 
Skizzen  (Abb.  22  und  23)  veranschaulicht;  die 
zweite  Anordnung  ist  auch  in  der  Entwurfs- 
zeichnung  angewandt. 

Bemerken  möchte  ich  noch,  daß  in  der  Ent- 
wurfszeichnung (Abb.  20)  die  eigentümliche 
Stellung  der  Balanciers  über  dem  Plateau  sich 
dadurch  erklärt,  daß  diese  Balanciers  von  einer 
Seite   her   den    Durchgang   des   Kübels,  von 


Abbildung  22. 
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anderer  Sein*  her  den  Durchgang 
des  Wagens,  welcher  die  Re- 
serve zwischen  zwei  nebeneinander 
liegenden  Oefen  bildet,  gestatten 


Abbildung  4». 


Für  Werke,  denen  der  Trans- 
port größerer  Kübel  auf  der  Hütte 
Schwierigkeiten  verursacht,  ist  es 
ratsam,  den  Schrflgaufzug  doppel- 
läufig auzulegen,  um  so  die  dop- 
pelte Anzahl  und  demnach  kleinere 
und  leichtere  Kübel  fahren  zu 
können. 

Dali  auch  die  Verwendung  der 
Langenschen  Begicht ung  bei 
der  Kübelfürderung  sehr  gut  mög- 
lich ist.  zeigt  Abbildung  24.  Hier 
kann  natürlich  auch  die  Reserve 
von  ( )fen  zu  Ofen  durch  einen  Vcr- 
bindnngswagen  hergestellt  wer- 
den. Interessant  ist  aber  in  der 
Zeichnung,  daß  sie  dartut.  wie  bei 
der  Kübelförderung  auch  etwa  vor- 
handene Seilbahnen  oder  etwa  vor- 
handene alte  Kippkarren- Förderungen  als  Reserve 
augesehen  werden  können.  Die  ganz  auffällig 
schiefe  Stellung  des  Schrflgaufzugcs  gegenüber 
der  Achse  des  Hochofens  bei  der  Zeichnung  des 
Langenschen  Verschlusses  mit  Kübelförderung 
erklflrt    sich   daraus,    daß    die   örtlichen  Vor- 


1.  s  _, ) 


Abbildung  24. 
KangciiHcho  BegiehtungavorrichtuiiK. 


Abbildung  2"».     Amerikanmcher  (iasfan«. 
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huitnwse  des  betreffenden  Werkes  diese  schräge 
Stellung  nötig  machen. 

Im  Anschluß  an  die  bisherigen  sei  noch  die 
Nathschc  Beschickungsvorrichtung  er- 
wähnt, bei  welcher  das  Fördergefäß  ebenfalls  direkt 
in  den  Ofen  entleert  wird  unter  gleichzeitiger  Be- 
nutzung als  Gichtabschluß  wahrend  des  Herunter- 
lassens der  Beschickung.  Die  Konstruktion 
kann  für  automatische  Belichtung  und  solche 
von  Hand  gleich  gut  eingerichtet  werden.  Die 
nähere  Beschreibuug  ist  in  .Stahl  und  Eisen* 
Jahrgang  1  !I05  veröffentlicht.* 

Bei  allen  automatischen  Beschickungsvor- 
richtungen tindet  ein  do)i]telter  Abschluß  des 
Gasfanges  statt,  um  die  Gasverluste  wahrend 
des  (richten»  zu  vermeiden.  Bei  Anwendung 
senkrechter  Gichtaufzüge  und  der  Hegichtung 
von  Hand  wird  dem  nicht  minder  Rechnung  ge- 
tragen durch  Einbau  eines  Deckel  verschlusses. 
So  lebte  der  alte  doppelte  van  Hoffsche  Gas- 
faug  in  der  Neuzeit  wieder  auf,  und  auch  der 
Parrytrichter  wurde  mit  Di  ckelverschluß  versehen 
und  zwar  zuerst  in  Lothringen.  Schwieriger  war 
der  Kiubau  des  Deckels  h<  i  der  Laugcnschen  Glocke; 
es  gelang  dies  1898  zuerst  Dr.  Neumark, 
damals  auf  der  Donnersmarckhütte.**  Im  Westen 
Deutschlands  wurde  eine  ähnliche  Konstruktion 
später  von  den  Hu  de  russchen  Eisenwerken 
eingeführt,  welche  zugleich  auch  Kombinationen 
von  Langenscher  Glocke  und  Parryvcrsehluß  in 
Betrieb  setzten.  Aus  Veröffentlichungen  in  .Stahl 
und  Eisen"  sind  Ihnen  diese  Gasfänge  zur  Geniige 

•  «Stahl  und  Eisen"  1905  Nr.  14  Seite  831. 
*•  Vergl.  O.  Simmersbach:  Die  Verminderung 
der  (Insverlustc  durch   Anwendung  doppelter  (iicht- 
verHchlürtMe.    .Stahl  und  Eisen"  I89H,  Nr.  19  S.  H90. 


bekannt.*  Zum  selbsttätigen  Registrieren  der 
Hegich tungszei ten  hat  Dr.  Xeumark  einen  prak- 
tischen Apparat  angewandt,  der  ebenfalls  in  .Stahl 
und  Eisen"  jüngst  beschrieben  worden  ist.** 

Von  besonderer  Art  ist  noch  dor  amerikanische 
Gasfang,  den  Sie  auf  der  Abbildung  25  sehen  :  er 
gestattet,  je  nach  den  Bedürfnissen  des  Ofen- 
ganges die  Erz-  bezw.  Koksehargen  nach  dem 
Umfang  oder  nach  der  Mitte  des  Ofens  zu 
schütten.  Der  Möller  wird  nach  den  Wanden 
des  Ofenschachtes  in  normaler  Weise  durch 
Herunterlassen  des  Barrytrichters  A  geschüttet; 
will  man  in  die  Mitte  des  Ofens  stürzen,  so 
senkt  man  gleichzeitig  auch  den  Verteiler  B  in 
die  punktierte  Lage,  so  daß  das  vom  Parry- 
trichter herabrutschende  Material  erst  hiergegen 
fällt  und  infolge  der  Form  des  Verteilers  sodann 
in  die  Mitte  des  Ofens  abrutscht.  An  dem  Ver- 
teiler B  befinden  sich  in  gleichem  Abstände  drei 
Ansätze  C,  an  welchen,  wie  aus  der  Detail- 
zeichnung hervorgeht,  die  zum  Heben  und 
Senken  dienenden  Führungsstangen  befestigt 
sind.  Die  drei  Stangen  sind  mit  Drahtseilen 
verbunden,  welche  über  drei  Hollen  gehen,  die 
von  drei  anderen  auf  einer  gemeinsamen  Welle 
sitzenden  Rollen  betätigt  werden.  Jeder  Hoch- 
öfner, der  in  seinem  Möller  viel  feines  Material 
hat,  wird  es  zu  schätzen  wissen,  wenn  er  so 
in  der  Lage  ist,  den  stückigen  Koks  zeitweise 
nach  der  Mitte  des  Ofens  hinschütten  und  so 
den  Aufstieg  der  Gase  von  den  Wänden  zeit- 
weise nach  der  Ofenmitte  hinlenken  zu  können. 

(Fortsetzung  folgt.) 

*  Vgl.  Stähler:  lieber  doppelte  (iichtverschlussc. 
.Stahl  und  Kisen"  19U5,  Nr.  4  Seite  200. 

•*  .Stahl  und  Eiden"  1902,  Nr.  15  Seite  HIß. 


Fortschritte  im  Räderziehpressenbau. 

Von  Ingenieur  Karl  Musiol  in  Warschau. 
(Schluß  von  Seite  275.) 


IL  Neue  H  e  w  e  g  u  ngs  in  ec  han  i  s  m  e  n. 
Tri  mobil  Ziehpresse ,  A  d  rianeeziehpresse. 

^Mk/ie  fühlbar  die  besprochenen  Mängel  der 
Kxzenterziehpressen  sein  mußten,  erhellt 
aus  der  Tatsache,  daß  schon  im  Jahre  18!).*)  laut 
der  ..Illustr.  Zeitung  für  Hleehindustrie*  Nr.  44 
die  Firma  Kircheis  den  Exzenterrollenmecha- 
nismus  durch  Kniehebelgruppen  während  der 
Blechhalterbclastung  zu  entlasten  versuchte.  Mit 
solcher  Lösung  der  Aufgabe  begnügten  sich 
jedoch  die  Ziehpressenbaiier  nicht,  sondern  be- 
gannen nach  völlig  neuen  Bewegiingsmccha- 
nismeii  zu  suchen.  Diesem  Drange  folgend, 
konstruierte  lS'JII  Ingenieur  Kannegießer  im 
Werke   Gustav  Toelle   die  Knieliebelzichpresse 

VI.14 


(Abbildung  5)  mit  Anwendung  eines  Lemnis- 
katen-Letikerpaares .  deren  erschöpfende  Be- 
schreibung seinerzeit  veröffentlicht  worden  war.* 
Mit  dieser  Ziehpressentype  beinahe  gleichzeitig 
erschien  in  Amerika  die  .  Hliß  -  Knieliebelzich- 
presse mit  bewegtem  Tisch"  (Abbildung  <>),  die 
für  jene  Werke  bestimmt  war.  welche  Zieh- 
pressen mit  bewegtem  Tisch  jenen  mit  fest- 
stehendem vorziehen.  Schließlich  tauchten  noch 
zwei  neue  Ziehpressentypeii  auf,  die  ihrer  inter- 
essanten kinematischen  Konstruktion  halber  den 
weiteren  Kreisen  der  Fachwelt  vorgeführt  zu 
werden  verdienen.  Die  erste  von  ihnen,  .Trimobil" 


*  .Zeitschrift  des  Vereins  d.  lug."  1  s'.e.»  Nr.  31; 
.Jllustr.  Zeitschr.  für  Hleehindustrie"  IM'.)  Nr.  1*. 
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Abbildung  .'>. 

benannt,  verdankt,  ihre  Entstehung  »lern  In- 
genieur Hans  Schimm  elbusch  in  Wien, 
der  so  liebenswürdig  war.  dem  Verfasser  nach- 
stehende Zeichnungen  derselben  (Abbildung  7 
und  8)  zur  Verfügung  zu  stellen.  Aus  den- 
selben ist  ersichtlich,  dall  sowohl  die  ttuüere 
Form  als  auch  der  Hauptantrieb  ähnlich  gehalteu 
sind,  wie  hei  den  ursprünglichen  Exzeuterzieh- 
pressen.  Die  Kraftübertragung  erfolgt  durch 
ein  Fest-  und  Losscheibenpaar  sowie  ein  Schwung- 
rad mittels  einer  doppelten  Zahnradiibersetzung 
auf  die  in  diesem  Falle  doppelt  gekröpfte  Hnupt- 
welle.  An  die  äußeren  Kurbeln  derselben  lenken 
sich  die  Schubstangen  des  Stcmpelkreuzkopfes 
an,  während  unter  dem  Tische  an  Stelle  der 
üblichen  Exzenter  und  Köllen  die  inneren  Kurbeln 
in  unmittelbarer  Verbindung  mit  dem  Tische 
stehen  und  diesen  zur  zwaugläutigen  Teilnahme 
am  Ziehprozesse  veranlassen.  Zu  beiden  Seiten 
des  Tisches  außerhalb  der  Stander  ragt  ein  Arm 
hervor,  in  welchem  das  untere  Gelenk  des  den 
Tisch  und  den  Blechhalterrahmen  verknüpfenden 
Kniehebels  auf  einem  Zapfen  gelagert  ist.  auf 
dessen  Verlängerung  ein  in  eine  entsprechend 
lange,  zwischen  den  Hauptstandern  befestigte 


Zahnstange  eingreifendes  Zahnrad  aufgekeilt  ist. 
Der  anderswo  mit  dem  Blechhalterrahmen  ver- 
knüpfte Mechanismus  der  Riechhaltung  ist  hier 
in  den  Tisch  verlegt  und  derart  durchgeführt, 
daß  die  nötige  Spannung  mit  einigen  Drehungen 
an  dem  Tischhandrade  herstellbar  ist.  Um  die 
Wirkungsweise  der  Maschine  verstandlicher  zu 
machen,  werde  der  Arbeitsgang  derselben  in 
kurzen  Worten  geschildert:  Bei  der  tiefsten 
Lage  des  Tisches,  in  welcher  die  Presse  ge- 
zeichnet erscheint,  legt  der  Arbeiter  die  Blech- 
scheibe auf  die  Matrize  und  setzt  die  Ziehpresse 
durch  Anziehen  des  Bremshebels  in  Bewegung. 
Die  Ziehstempelkurbeln  vollführen  eine  viertel 
Kurbelumdrehung  und  nahem  den  Zichstcmpel 
der  Matrize.  Die  um  180°  verstellten  Tisch- 
kurbeln heben  den  Tisch  um  einen  gleich  grollen, 
jedoch  entgegengesetzten  Weg  und  setzen  bei 
der  Aufwärtsbewegung  des  Tisches  mittels  der 
in  seinen  Armen  a  gelagerten  Zahnräder  die 
Rlechhalterkniehebel  b  in  Tätigkeit,  die  so  lange 
währt,  bis  die  Knie.hebel  entsprechend  der  größten 
seitlichen  Ausladung  der  Tischkurbeln  senkrecht 
sich  einstellen.  Hierbei  gelangt  der  verlängerte, 
mit  einer  Reilmugsrolle  r  versehene  Teil  des 
unteren  Kniegelenks  zwischen  die  Ständer  und 
lehnt  sich  während  des  weiteren  Ziehprozesses 
mit  der  erwähnten  Rolle  an  das  am  Ständer 
links  angebrachte  Führungsstück  f  an,  so  daß 
eine  Auslösung  der  beiden  starr  verbundenen 
Körper  nicht  eintreten  kann.    Nachdem  also  die 


Abbildung  6. 
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Blechfesthaltung  vor  sich  gegangen,  eröffnet  die 
Ziehstempelkurbel  heim  I durchlaufen  des  uuteren 
rechten  Quadranten  den  Ziehprozeß,  welcher  so 
lange  andauert,  bis  die  Kurbel  in  ihre,  untere 
Totpunktlage  gelangt;  währenddessen  bewegen 
sich  die  Tischkurbeln  in  die  Höhe  und  heben 
mit  dem  Tische  auch  den  mit  dem  letzteren  starr 
verbundenen  Blechhalterrahmen  B.  Bei  weiterer 
Bewegung  der  Kurbeln  geht  der  Ziehstempel  S 
in  die  Hohe,  und  senkt  sich  der  Tisch  T  samt 
dem  noch  starr  verbundenen  Blechhalterrahmen ; 
erst  in  der  Nahe  der  äuttersten  rechten  Tisch- 
kurhelausladung  findet  die  Auslösung  der  beiden 
Teile        Tisch  und  Blechhalterrahmen  —  statt, 


sogar  die  Leistungsfähigkeit  der  Maschine  durch 
die  Möglichkeit  der  Einführung  höherer  Touren- 
zahlen gehohen. 

Die  zweite  Type  ist  die  „ Adriane e Zieh- 
presse", welche  ihren  Namen  von  dem  amerika- 
nischen Werke  „Adriauce  Machine  Works,  124 
Imlay  street.  Brooklyn,  N.  Y.",  ableitet  und  ihres 
vollkommen  neuen,  sehr  gedrängt  gebauten  Blech- 
haltermechanismus halber  hier  in  Anlehnung  an 
den  in  „The  Iron  Age"  veröffentlichten  Aufsatz* 
und  die  dort  vorgeführten  Zeichnungen  etwas 
breiter  besprochen  werden  mag.  Der  erste  Kin- 
druck, den  man  beim  Anblick  dieser  in  der  Ab- 
bildung !)  wiedergegebeueu  Ziehpressengattung 


Abbildung  7  und  8. 


wobei  gleichzeitig  der  Auswerfer  zu  wirken 
beginnt.  Der  nun  eintretende  Ecergaug  der 
Maschine  dauert  so  lange,  bis  der  Matrizenträger 
in  die  zum  Einlegen  der  Blechscheibe  erforder- 
liche Lage  gelangt,  von  der  die  Schilderung  des 
Ziehvorganges  ausgegangen  ist.  Das  Wesent- 
liche der  Konstruktion  liegt  demnach  in  der 
bisher  nicht  praktizierten  Heranziehung  des 
Matrizenträgers  zur  Ausführung  der  einen  Hälfte 
der  gesamten,  sonst  vom  Ziehstempel  allein  ge- 
leisteten Arbeit,  sowie  in  dem  sehr  wichtigen 
Umstände,  dali  die  Blcchhnlterhclastung  in  hezug 
auf  die  Tischkurbeln  vollkommen  auller  Wirkung 
gesetzt  erscheint,  wodurch  der  Tisch  und  sein 
Gestänge  nur  die  Gewichte  der  bewegten  Massen 
und  eine  der  Ziehkraft  gleichwertige  Kraft  aus- 
zuhalten  haben.  Durch  die»e  Anordnung  wird 
demnach  nicht,  nur  eine  Beschränkung  der  Kei- 
bungsarbeit  auf  ein  Minimum  ermöglicht,  sondern 


neuester  Ausführung  gewinnt,  ist  ohne  Zweifel 
ein  günstiger.  Jeglicher  Mangel  an  Bollen,  Ex- 
zentern und  Kniehebeln  sowie  grolie  Gedrängt- 
heit verleihen  der  Ziehpresse  neben  dem  Beize 
der  Neuheit  die  Fähigkeit,  auf  eine  möglichst 
einfache  und  daher  wenig  reparaturbedürftige 
Maschine  den  Anspruch  erheben  zu  dürfen.  Der 
Bau  der  Ziehpresse  ähnelt  jenem  der  Blillscheu 
Maschinen,  d.  h.  der  Autriehsmcchanismus  ist 
nicht  unten,  sondern  oben  angeordnet,  wodurch 
jedoch  die  Standfestigkeit  der  Presse  bei  ent- 
sprechend solider  Bauart  derselben  gar  nicht  be- 
einträchtigt wird,  wovon  der  Verfasser  bei  einer 
langjährigen  Benutzung  Blihscher  Ziehpressen 
augenscheinlich  sieh  überzeugt  hatte.  Ein  Kest- 
n ii4 1  Losseheib.  iipaar  sowie  ein  Schwungrad  über- 
mitteln durch  eine  Zahnradübersetzung  die  Kraft  - 

•  .The  Irou  Age«  11U»4  Nr.  9  S.  17. 
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Abbildung  9. 

Übertragung  auf  eine  einfach  gekröpfte  Haupt 
welle,  von  welcher  aus  die  Betätigung  de«  Zieh 
Stempels  unmittelbar,  die  des  Hlechhalters  hin 
gegen  mittelbar,  und  zwar  mittels  eines  Füh 
rungskopfes  H  sowie  zweier  ineinandergreifenden 
unvollständig  verzahnten,  mit  Daumen  und  Hin 
buchtungen  versehenen  Zahn- 
räder vor  sich  geht.  Die  glei- 
tende Auf-  und  Abwartsbewe- 
gung des  Führungskopfes  H 
wird  nflmlich  mittels  vier 
einstellbarer  Schraubenst  ngen 
dem  Preßtische  E  erteilt,  der, 
in  diesem  Falle  die  Rolle 
des  Blechhalters  übernehmend, 
unterhalb  der  Tischplatte  den 
Spannungsmechanismus  tragt. 
I  b-r  Uleehhalterl  rager  <  i  st .-ht 
fest  und  dient  dem  Kreuz- 
kopf J  der  Ziehkurbelstange  als 
Führung,  unterhalb  des  Tisches 
in  der  Fundamcntplattc  ist  der 
regulierbare  Answerfer  stabil 
angeordnet.  Die  Ein-  und  Aus- 
rückung der  Maschine  er- 
folgt mittels  eines  Fußhebels; 
diese  Anordnung,  besonders  bei 
größeren  Ziehpressen,  möchte 
der  Verfasser  beanstanden,  da 
beim  Ein-  und  Ausspannen  der 


Ziehwerkzeuge  die  Maschine  nur  zu  leicht  durch 
Unachtsamkeit  in  Bewegung  gesetzt  und  der  Ar- 
beiter verletzt  werden  kann.  Weit  gefahrlosere 
Hinrichtung  bietet  ein  mit  Sicherung  gegen  un- 
befugtes Anlassen  versehener  Handhebel  dar. 

Kine  von  eben  besprochener  Form  in  gewissen 
unwesentlichen  Teilen  abweichende,  jedoch  die- 
selbe Konstruktion  des  Blechhaltermechanismus 
aufweisende  Adrianceziehpresse  geben  die  Ab- 
bildungen 10  und  11  wieder;  der  darin  an- 
gedeutete und  in  den  Abbildungen  12,  13  und  14 
ausführlicher  dargestellte  Rlcchhalterincchanismus 
wird  mittels  eines  auf  der  Hauptwelle  ('  und  der 
oberen  Welle  D  zwischen  dem  Hauptzahniad 
und  dem  rechten  Stander  angebrachten,  unvoll- 
standig  verzahuten  Zahnraderpaares  K  und  L 
derart  betätigt,  daß  die  Welle  D  wahrend  be- 
standiger Drehung  der  Welle  C  eine  zeitweise 
Rotation  ausführt,  indem  ihre  vollständige  Um- 
drehung schneller  als  jene  der  Welle  ('  erfolgt, 
wodurch  eine  Ruhepause  bewerkstelligt  wird,  die 
so  lange  andauert,  als  die  Blechplatte  geklemmt 
wird  und  die  Ziehwerkzeuge  in  Tätigkeit  sich 
befinden.  Die  zeitweise  Drehung  der  Welle  D 
übertragt  sich  mittels  des  Kurbelzapfens  d  auf 
den  Querkopf  o,  welcher  bei  seiner  horizontalen 
Vor-  und  Rückwartsgleitung  im  Innern  des 
Spielraumes  h  dorn  Führungskopfe  H  als  auch 
dem  mit  ihm  starr  \  erlnindeiien  Blechhaltertrflger  0 
eine  vertikale  Hin-  und  Herbeweguug  erteilt.  Das 
die  Auf-  und  Abwärtsbewegung  dieser  beiden  Teile 
bewirkende  Zahnraderpaar  K  und  E  besteht  aus 
zwei  ungleich  großen  Radern.  von  denen  das 
größere  das  auf  der  Welle  C  aufgekeilte  Rad  K 
ist,  dessen  ungefähr  eine  lVriphcriehalfte  ver- 
zahnt, die  andere  als  Rippe  r  von  der  Starke' 


Abbildung  10. 


Abbildung  11. 
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etwa  eines  Drittels  der  Zahnbreite  und  von  etwas 
größerem  Kadius  als  jener  du»  Zahnkopfkreises 
konzentrisch  mit  der  Welle  0  ausgebildet  ist. 
Zu  jeder  Seite  an  dem  Äußersten  Zahne  un- 
mittelbar anliegend  befindet  sich  eine  Einbuch- 
tung k  und  kl,  wahrend  die  äußersten  Punkte 
der  Rippe  r  Bolzen  q  und  q1  tragen,  die  mit 
Reibungsrollen  versehen  und  so  hoch  bemessen 
sind,  daß  sieh  ihre  Scheitel  um  die  Rippen- 
starke r  unterhalb  der  Ebene  des  verzahnten 
Teiles  befinden.  Das  kleinere  Kad  L  zahlt  einen 
Zahn  weniger  als  das  Rad  K  und  besitzt  zu 
beiden  Seiten  der  Verzahnung  einen  Dau- 
men 1  und  1'.  deren  Größe  und  Form  eine 
derartige  ist,  daß  die  Daumen  in  die  Ein- 
buchtungen k  und  k1  des  Rades  K  eintreten 
können.  Zwischen  den  Daumen  1  und  l1 
sind  durch  einen  Vorsprung  t  voneinander 
getrennte  Taschen  s  und  sl  vorgesehen, 
welche  so  tief  sind,  daß  die  Rollenbolzen  q 
und  q1  in  dieselben  Eingang  haben.  Die 
Dicke  des  Vorsprunges  t  ist  von  der  Zahn- 
breite um  so  viel  geringer  bemessen,  als 
nötig  ist,  eine  störende  Berührung  mit  der 
Rippe  r  des  Rades  K  zu  vermeiden.  Die 
Wirkungsweise  dieses  Blechhaltermechanis- 
mus  ergibt  sieh  aus  den  angeführten  drei 
Abbildungen  12,  13  und  14,  welche  die  am 
meisten  trekennzeichneten  Lagen  des  ge- 
samten Ziehprozesses  wiedergeben.  In  Ab- 
bildung 12  vollendet  eben  die  Ziehpresse 
ihren  Rück-  bezw.  Leergang,  um  im  näch- 
sten Augenblicke  den  Arbeitsgang  zu  er- 
öffnen, welcher  durch  den  Eingriff  des 
letzten  Zahnes  des  Rades  L  in  die  Lücke 
der  beiden  letzten  Zahne  des  Rades  K 
sowie  der  Rolle  q1  in  die  Tasche  s'  bewirkt 
wird.  Die  in  Abbildung  13  wiedergegebene 
Stellung,  in  welcher  die  Blechfestlialtung 
bereits  stattgefunden  hat ,  wird  von  «lein 
Rade,  L  infolge  der  an  der  Rolle  q'  und 
dem  1  »«innen  I1  entstehenden  rollenden  Rei- 
bung erreicht.  In  dieser  Lage  hört  die 
Rolle  q1  auf,  das  Rad  L  mitzunehmen,  indem  es 
bereit  ist,  die  Tasche  s'  zu  verlassen  und  die  Be- 
rührung mit  dem  Daumen  1 1  der  mit  der  äußersten 
Bahn  der  Reibungsrollen  q 1  zusammenfallenden 
Bahn  der  Rippe  r  zu  übergeben.  Hinnen  dieser 
Zeit  bleibt  das  Und  L  und  hiermit  auch  der  Hlech- 
haltertrilger  bewegungslos,  wahrend  das  Rad  K 
und  mit  ihm  der  Ziehstempel  ungezwungen  seine 
Bewegung  fortsetzt.  Dieser  Zustand  wahrt  bis 
gegen  Ende  der  Ziehperiode,  welches  laut  Ab- 
bildung 14  eintritt,  sobald  die  Rolle  q  in  die 
Tasche  s  eingreift  und  durch  Andrücken  an  den 
Vorsprung  t  das  Rad  L  zur  weiteren  Drehung 
von  neuem  auffordert.  B  -im  Eintreffen  der 
Rolle  q  in  die  Tasche  s   verlaßt   nämlich  die 


Bahn  der  Rippe  r  den  Daumen  1  und  ermöglicht 
ihm  den  Eintritt  in  die  Einbuchtung  k,  wonach 
bei  fortgesetzter  Drehung  der  erste  kleine  Zahn 
des  Rades  L  mit  den  ersten  beiden  Zahnen  des 
Rades  K  in  Eingriff  gelangt  und  das  Auslaufen 
der  Rolle  q  aus  der  Tasche  s  einleitet. 

Die  Vorteile  der  erörterten  neuen  Ziehpressen- 
konstruktion  liegen  vornehmlich  darin,  daß  erstens 
der  Blechhaltermechanismus  wahrend  der  Zieh- 
arbeit vollkommen  ausgelöst  ist,  wodurch  eine 
absolut  starre  Verbindung  der  Ziehwerkzeuge 
und  Ersparnis  an  Antriebskraft  erreicht  wird; 


Abbildung  12. 


Abbildung  1». 


Abbildung  14. 


zweitens  die  arbeitenden  Kräfte  beinahe  völ- 
lig ziehender  oder  drückender  Natur  sind, 
und  drittens  der  vom  Blechhalter  ausgeübte 
Druck  nicht  von  Rollen,  Exzentern  und  der- 
gleichen Maschinenteilen,  sondern  unmittelbar 
vom  Hauptstander  aufgenommen  wird.  Zu  be- 
merken ist.  daß  der  Kin-  und  Auslösemechanis- 
mus bei  gut  zugepaßten  Laufflächen  völlig  ge- 
linde, ohne  Anstoßen  und  (tcrauseh  arbeitet  und 
da  die  Almutzung  der  kleinen  Zahne  der  beiden 
Rader  K  und  L  eine  vollkommen  normale  ist, 
da  das  Fest-  und  Losklemmeu  sowie  das  Halten 
der  Blechscheibe  ausschließlich  von  den  kraftig 
gebauten  Reibungsrollen  q  bezw.  den  Daumen  I 
sowie  dem  Vorsprunge  t  bewerkstelligt  wird. 
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Aus  der  Praxis  der  Eisen-Zieherei  und  -Kaltwalzerei. 

Von  Ernst  Rolf,  Betriebsehef. 

f|ie  Herstellung  von  Draht  durch  Ziehen 
sowie  von  sogenannten  endlosen  Bandern 
durch  Walzen  auf  kaltem  Wege  halten  viel  Ge- 
meinsames, da  in  beiden  Fallen  mit  der  I.flngeii- 
dehnbarkeit  der  bezüglichen  Materialien  zu 
rechnen  ist.  Sowohl  beim  Kaltwalzen  als  auch 
beim  Ziehen  findet  neben  der  Streckung  auch 
eine  Kompression  statt,  welche  sich  an  den  ge- 
walzten bezw.  gezogenen  Met-alleu  durch  eine 
Zunahme  der  Harte,  Festigkeit  und  des  spe- 
zitischen Gewichts  bei  gleichzeitiger  Abnahme 
der  Dehnbarkeit  bemerkbar  macht. 

Solange  man  das  Material  nicht  über  eine 
gewisse  Grenze  hinaus  verdichtet  und  streckt, 
kann  man  es  durch  anhaltendes  Glühen  immer 
wieder  in  seinen  ursprünglichen  Zustand  bezüg- 
lich Festigkeit  und  Dehnung  zurückführen.  So- 
bald man  aber  über  diese  Grenze  hinausgeht, 
ist  eine  Wiederherstellung  des  ursprünglichen 
Zustandet«  ohne  Anwendung  umständlicher,  für 
den  praktischen  Gebrauch  nicht  anwendbarer 
Kunstgriffe  ausgeschlossen.  Leider  wird  in  der 
Praxis  auf  diesen  Umstund  noch  zu  wenig  Wert, 
gelegt,  und  so  kann  es  vorkommen,  dnli  ganz 
gutes  Rohmaterial  durch  übcrmilliiges  Strecken 
und  Verdichten  verdorben  oder  doch  für  manche 
Zwecke  unbrauchbar  wird. 

Ich  will  hier  einige  Beispiele  aus  meiner 
Praxis  anführen,  welche  am  besten  zeigen,  wie 


sich  die  Folgen  eines  übcrmfllügen  Verdichtens 
und  Streckens  bemerkbar  machen.  Seit  Jahren 
hatte  ich  an  eine  Firma  ein  Bandeisen  geliefert, 
aus  welchem  tiefe  Gefalle  mit  scharfen  Ecken 
gezogen  wurden  also  mit  anderen  Worten  eine 
extra  gute  Stanzqualität.  an  welche  wirklich 
grolJe  Anforderungen  gestellt  wurden. 

Das  Handeisen  war  in  fertigem  Zustande 
140  mm  breit  und  o,f>  mm  dick  und  wurde  in 
Ringen  von  3f>  bis  40  kg  Gewicht  geliefert. 

Das  zur  Verwendung  gelangende  Rohmaterial 
war  Siemeiis-Martin-FluOeiseii  und  enthielt  laut 
Analyse : 

0,U7  C.  0,02  P,  0,40  Mn,  0.05  S,  0,15  Cu,  0,04  Si 
Vom  Warniwalzwerk  wurde  das  Material  in 
den  Abmessungen  139  X  min  vorgewalzt 
und  hatte  eine  Durehschnittsfestigkeit  von  40 
bis  42  kg  f.  d.  (^uadratmillimeter  bei  15  bis 
18%  Dehnung.  Nach  gründlichem  Ausglülieu 
betrug  die  Durchschnittsfestigkeit.  37  bis  39  kg 
bei  29  bis  32%  Dehnung.  Das  Material  wurde 
ungeglüht,  also  so  wie  es  vom  Warmwalzwerk 
geliefert  wurde,  in  Arbeit  genommen. 

Der  Arbeitsgang  sowie  die  Veränderung  des 
Materials  wahrend  des  Arbeitsganges  sind  aus 
Tabelle  1  zu  ersehen.  Die  darin  enthaltenen 
Angaben  über  Festigkeit  und  Dehnung  sind  das 
Durehschnittsresultat  von  224  Zerreiii-  und 
Dehnungsproben. 


Tabelle  I. 

i% 

Dlmrnaionen 
mm  Durch- 

Qacr- 
«hnltt 

qmm 

Im 

1 

vorgewalzt 

las»  X  1,75 

24.1,25  | 

«730 
9000 

2 

Mit  3  Stichen  gewalzt 

140  x  l,oo 

140  | 

9800 
5180 

1 

Mit  2  Stichen  gewalzt 

1  40  X  0,70 

98  j 

ti»;«r> 

3521» 

4 

Mit  2  Stichen  gewalzt 

140  X  0,50 

70  | 

448(1 

2585 

54«5 
7050 
3830 


f.  d.  quin 
k« 


37  -  .i'.l 
»i8— 72 


15 

29- 

2 
29 


!  s 

32 

-  a 

32 


2—  3 
29  32 


Btmi  rkungi-D 


Nicht  geglüht. 

Geglüht. 
Nicht  geglüht. 

•  ieglüht. 

Nicht  geglüht, 
(ieglüht. 


(14  (57  ,2':» -3':-  Nicht  geglüht. 
M7—5IH    29-32  1  (ieglüht. 


•  —  — 

i 


- 

3 


Rohmaterial,  warm 
vorgewalzt 

Mit  4  Stichen  gewalzt 
Mit  3  Stichen  gewalzt 


Tabelle  II. 


DlmrualoDru 

mm  DuriMi- 


Qurr- 
•rhnltl 

qmm 


Im  iranon 
kB 


f.  d.  qmi 


O.hnunr 


"1 


U>-in<Tkungi-B 


.  -r     „,,,,,  |  9725-  IH220    39-42     15     1«  Nicht  geglüht. 

1      *  '     \  HUHU-  s»;,ii(i    ;<7— 39    29    32  (ieglüht. 

I';»  Nicht  geglüht. 

18  (ieglüht. 


.49,0,8       1.3  J^;'; 


9410  82  84  a  » 
4590    39—41  16 


llo  •  H.5  70 


(  54»iO-  ÖS |(.»  78-H3  '.-[  Nicht  geglüht, 
[   SWSII-  2940     38     42    15      18  (ieglüht. 
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Tabelle  HI. 


» -i  1 

l)lmrn«lnni<n 

<!■«!«•- 

Fwtigkelt 

mm  Durrb- 

•efanitt 

...... 

f.iqnn 

qmm 

% 

i 

2 

Rohmaterial,  warm 
t  orgewalzt 

Mit  2  Stichen  gewalzt 

130  X  1,75 
140  X  1,00 

243,26  { 
140  J 

y  i  an—  i uäüU 
9000-  9505 
9780-10190 
6720-  7140 

•*\t —  4  «5 
37  39 
70-73 
38-51 

15—18 
29—32 
2-3 
13-32 

Nicht  geglüht. 
Out  geglüht. 
Nicht  geglüht. 
Schlecht  geglüht. 

3 

Mit  2  Stichen  gewalzt 

140X0,70 

98  j 

7050—  7450 
3825—  4900 

7ü  7H 

39  r.o 

•/«-  3 
14— 82 

Nicht  geglüht. 
Schlecht  geglüht. 

4 

Mit  2  Stichen  gewalzt 

140  _  0,50 

-  ( 

4970—  5320 
2660—  3360 

71  —  76 
38-48 

•/«-  8 
18  32 

Nicht  geglüht. 

Oul    gvi[\üüt ,  jedoch 
•r  blechte,  Rraulut  in- 
fol|re  der  beiden  ,or- 
herychcodcD  schlechten 
Olfihuogen. 

Tabelle  IV. 


3*1 


l 

2 
3 
4 
5 
Ii 
7 


Walzriraht 

1.  Zug 

2.  Zug 

3.  Zug 

4.  Zug 

5.  Zug 

6.  Zug 


t)i 


facnulonen 

m  Durch-     Qu"»chnitt  I 


Fertigkeit 


5,3 
4,3 

8,7 
3,2 
2,8 
2.4 
2,0 


4  mm 


22,06 
14,52 
10,75 
8,04 
6,16 
4,52 
3,14 


Im  itanien 
 kg 

850 
795 
695 
560 
460 
360 
265 


f.  d.  qnaai 
Vit 


38,62 
54,63 
64,71 

69,55 
74,79 

80,- 
85,- 


Bemerk  Hufen 


29 
5 

:i 
2 

IV» 
1 

0,5 


Nicht  geglüht 


»  .2 


i  B 


i 

2 
3 
4 

5 
•i 
7 


Walzdraht 

1.  Zug 

2.  Zug 

3.  Zug 
4-  Zug 

5.  Zug 

6.  Zug 


Dimensionen 
tum  l'urtta- 


5,3 
4,3 
3,7 

8,2 
2.« 
2,4 
2,0 


Tabelle  V. 


Querschnitt  -  — 

Im  iranieB      f.  d.  qm« 
qram      j  k|f 


22,06 
14,52 
10,75 
8,04 
6,16 
4,52 
3,14 


815 
535 
400 
300 
230 
170 
135 


37 
:!7 
37 
■'7 
37 
38 
43 


ItrhouDfr 


Bemerkungen. 


29 
29 

29 
29 
29 
28 
24 


Ueberstreekt 


Versuchsweise  wurden  von  demselben  Material 
12  Ringe  nach  Tabelle  II  verarbeitet;  wie  er- 
sichtlich, war  das  Resultat  jedoch  derart  un- 
günstig, dal)  das  Material  zum  Ziehen  tiefer 
Gefäße  durchaus  nicht  zu  verwenden  war.  Ks 
blieb  tr^tz  sorgfaltigsten  Ausglühen»  die  Deh- 
nung unter  18  "  '0.  Es  war  also  das  Material 
überstreckt. 

Tabelle  II  hat  uns  gezeigt,  wie  ein  an  sich 
gutes  Material  durch  Ireherstrecken  verdorben 
und  trotz  sorgfältigsten  Glühens  nicht  wieder 
in  seinen  ursprünglichen  Zustand  gebracht  werden 
kann.  Wie  Tabelle  III  zeigt,  kann  ein  an  sich 
gutes  Material  aber  auch  trotz  richtigen,  sach- 
gemäßen Streckens  infolge  mangelhaften  Glühens 
verdorben  werden,  und  ich  möchte  wohl  auf 
Grund  meiner  diesbezüglichen  Erfahrungen  be- 
haupten, dal)  ungleich  mehr  Material  durch 
mangelhaftes  Glühen  verdorben  wird,  als  durch 
übermaßiges  Strecken. 


Das  laut  Tabelle  I  und  III  verarbeitete 
Material  war  von  derselben  Beschaffenheit  und 
wurde  auch,  wie  ersichtlich,  ganz  gleich  her- 
untergewalzt. Der  große  Unterschied  bezüglich 
Dehnung  und  Festigkeit  war  lediglich  eine  Folge 
der  schlechten  Glühungen  2  und  3  (Tabelle  III). 
Die  Glühung  4  (Tabelle  III)  war  gut,  konnte 
aber  am  Resultat  nichts  mehr  amiern. 

Wie  ich  bereits  erwähnte,  wird  viel  mehr 
Material  verdorben  durch  mangelhaftes  Glühen 
als  durch  l'eber^trecken.  was  wohl  seinen  Grund 
darin  hat,  daß  man  die  Streckung  mit  Leichtig- 
keit genau  kontrollieren  kann,  wahrend  eine 
derartige  Kontrolle  der  Glühungen  umständlich 
und  schwierig  ist.  Besonders  hei  den  noch  viel- 
fach in  Verwendung  stehenden  tiefen  mit  direkter 
Feuerung  hangt  der  Ausfall  der  Glühung  allzu- 
sehr von  der  Geschicklichkeit  und  der  Auf- 
merksamkeit lies  die  Glühöfen  bedienenden  Ar- 
beiters ab.     Wesentlich  bessere,  Resultate  geben 
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die  mit  Gas-  oder  Halhgasfeuerung  versehenen 
Glühöfen,  sofern  dieselben  sachgemäß  eingerichtet 
sind.  Bei  diesen  Oefen  ist  nicht  nur  diu  Be- 
dienung, sondern  auch  dir  Kontrolle  sehr  er- 
leichtert und  es  gehört  schon  böser  Wille  des 
Arbeiters  dazu,  wenn  bei  diesen  <  lefen  schlechte 
<  Hüblingen  erzielt  werden.  Da  derartige  Oefen 
zudem  40  Iiis  «0"  <»  weniger  Brennmaterial  ver- 
hruuchen  als  Oefen  mit  direkter  Feuerung,  und 
auch  hei  Verwendung  minder  wer  tigen  Brenn- 
materials i  Holzabfüllc.  Braunkohle ,  schlechte 
Steinkohle»  gleich  gut  arbeiten  wie  bei  Ver- 
wendung der  für  Oefen  mit  direkter  Planrost- 
feuerung unbedingt  erforderlichen  Kohlen  bester 
Qualität,  ist  es  eigentlich  auffallend.  daß  sich 
derartige  Glühöfen  mit  (las-  oder  Halhgas- 
feuerung  verhältnismäßig  langsam  einbürgern. 

Ich  für  meine  Person  halte  mit  derartigen 
Glühöfen  die  denkbar  günstigsten  Erfahrungen 
gemacht  und  kann  sie  daher  bestens  empfehlen. 
Desgleichen  möchte  ich  einer  möglichst  umfang- 
reichen Anwendung  der  Zerreißmaschine  und  des 
Dehnungsmessers  wahrend  der  verschiedenen 
Arbeitstadien  warinst ens  das  Wort  reden.  Es 
wird  dadurch  manche  Reklamation  gegenüber 
dem  Lieferanten  des  Rohmaterials  und  desgleichen 
von  seiten  des  Abnehmers  der  fertigen  Ware 
vermieden  werden. 

Nachfolgend  will  ich  noch  an  der  Hand 
einiger  Beispiele   zeigen,   wie   sich   die  Folgen 


des  Streckens  und  des  damit  verbundenen  Ver- 
dichtens  des  Materials  beim  Drahtziehen  be- 
merkbar machen  und  in  welcher  Weise  das  nach 
dem  Ziehen  erfolgende  blühen  des  gezogenen 
Materials  auf  die  Beschattenden  desselben  einwirkt. 

Das  zur  Verwendung  gelangte  Material  war 
ebenfalls  Sieuieus-Martinflußciscn  und  enthielt 
laut  Analyse  0,0«  %,  (',  0,034%  I',  0,5«% 
Mn.  0,05%  S.  0,1«%  Uu  und  0,057%  Si. 

Das  Material  wurde  vom  Warmwalzwerk  in 
Form  von  Walzdraht  mit  5.3  mm  Durchmesser 
angeliefert  und  ungeglüht,  also  so  wie  es  vom 
Warmwalzwerk  angeliefert  wurde,  in  Arbeit 
genommen. 

Tabelle  IV  zeigt  zunächst,  wie  das  Material 
gezogen  wurde  und  wie  sieh  Festigkeit  und 
Dehnung  desselben  infolge  des  Ziehens  ver- 
änderten. Die  in  der  Tabelle  enthaltenen  An- 
gaben sin«)  das  Diirchschnittsresultat  von  1«4 
Zerreiß-  und  Dehuungsproben. 

Von  den  laut  Tabelle  IV  verarbeiteten  Draht- 
ringen hatte  ich  in  jedem  Arbeitsstadium  einige 
Umgänge  abgenommen  und  dieselben  sorgfältig 
in  gut  verschlossenem  Glühtopf  in  einem  mit 
Halhgasfeuerung  betriebenen  Glühofen  sechs 
Stunden  ausgeglüht.  Nach  dem  Erkalten  habe  ich 
diese  Umgänge  wieder  auf  Festigkeit  und  Dehnung 
untersucht  und  gebe  das  Resultat  in  Tabelle  V 
wieder.  Wie  ersichtlich,  war  das  Material  nach 
dem  sechsten  Zuge  schon  etwas  überstreckt. 


Gichtstaub  als  Ursache  der  Schachtzerstörung  in  Hochöfen.* 

Von  Professor  Bernhard  Osann  in  Clausthal. 


I  \urch  einige  Versuche  bin  ich  in  die  Lage 
versetzt,  einen  Beitrag  zu  der  Frage  zu 
geben,  woher  es  kommt,  daß  die  Hochofenschachte 
in  ihrem  unteren  Teile  eine  starke  Ausfressung 
erfahren,  die  schließlich  zum  Allahlasen  des  Ofens 
führen  muß.  Es  ist  dies  die  untere  Zerstöruugs- 
zone**  etwa  in  der  halben  Ofenhöhe.  Im  Gegen- 
satz dazu  steht  die  obere  Zerstörungszone,  die 
bekanntlich  mit  der  Kohleausscheidung  aus  dem 
Kohlenoxyd  zusammenhangt  und  in  Temperaturen 
von  rund  400°  ihren  Sitz  hat,  wahrend  die 
oben  erwähnte  Zerstörung  bei  Temperaturen  von 
etwa  1000°  stattfindet. 

Sind  Alkalien  die  Ursache?  „Unbedingt  ja"; 
denn  jede  andere  Erklärung  versagt,  und  das 
Vorkommen  von  grünlich -grauen,  schmutzigen 
Salzflüssen  im  Gestell  und  auch  in  der  angebohrten 
Rast,  sogar  im  Kohlensack  ist  genugsam  bekannt. 
Außerdem  wissen  wir  ja,  daß  mehr  oder  minder 

•  AuK/.ng  an*  einem  Vortrugt»,  gehalten  »ut  der 
Jahresversammlung  de»  Verein»  deutscher  Fabriken 
feuerfester  Produkte  in  Berlin  190«. 

Vergl.des  Verfassers  Aufsatz:  „Stahl  und  Kincn" 
1903  Nr.  14  S.  828. 


große  Mengen  von  Alkaliverbindungeii  durch 
Möller  und  Koks  eingeführt  werden  und  sich 
auch  in  der  Schlacke  und  dem  Gichtstaub  nach- 
weisen lassen.  Dann  sind  neuerdings  Analysen 
aus  Amerika  von  anscheinend  derartig  zerstörten, 
sogar  mit  gelben  Glasflüssen  behafteten  Steinen 
bekannt  geworden.  Die  Mitteilung*  laßt  die 
Sachlage  noch  ungeklärt  erscheinen.  Der  deutsche 
Berichterstatter,  der  dein  Laboratorium  für  Ton- 
industrie angehört  (Ludwig),  führt  deu  hypo- 
thetischen Körper  Cyansilizium  in  die  Betrachtung 
ein,  um  die  Anreicherung  der  Steine  an  Silizium 
zu  erklären.  Ich  habe,  als  ich  den  Aufsatz  las, 
an  die  bekannten  Koksofeuzerstömngen  **  auf 
Grund  der  Verwendung  stark  salzhaltiger  Kohle 
und  an  die  im  Hochofen  bereits  beobachtet!'  gas- 
förmige Verbindung  Uhlorsilizium  gedacht.  So 
viel  steht  aber  fest,  daß  die  zerstörten  Steine 
eine  außerordentlich  große  Anreicherung  des 
Alkaligehaltes  zeigten. 


♦  „ Stahl  und  Fixen"  1H05  Nr.  15  S.  S7o. 

„Stahl  und  Kisen-  1892  Nr.  ti  S.  2«7  ll.Drmannl: 
ebenda  1903  Nr.  14  S.  829. 
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Doch  nunnu'hr  zu  den  Versuchen,  die  ich  in 
dem  mir  unterstellten  eisenhüttenninniiischen  La- 
boratorium ausgeführt  habe,  und  zwar  im  elek- 
trischen Ofen  unter  Zuhilfenahme  eines  selbst- 
sehreibenden  Chatelierpyromcters.  I  He  Temperatur 
>  iner  durch  Leuchtgas  in  bekannter  Weise  ge- 
heizten Vcrbrcnnungsröhre  kam  nicht  über  750°. 
reichte  also  nicht  aus.  Ebenso  versagten  Glas- 
röhren und  mußten  gegen  Porzcllauröhren  aus- 
gewechselt werden.  Es  wurden  nun  die  Hoch- 
ofenzustäiide  möpliehst  nachpeahmt ,  indem  ein 
Kohlenoxydgasstrom  wilhrend  der  ganzen  Ver- 
suehsdauer  hindurchpeleitet,  und  die  Temperatur 
auf  1030"  bis  1050°  im  Hinblick  auf  das  ein- 
gangs Gesagte  pehalten  wurde.  Zwischen  die 
Stücke  feuerfesten  Materials  wurden  Eisenerz- 
stücke pelept.  Im  Hinblick  auf  das  Cyankalium 
ließ  ich  mich  von  folpendem  Gedankengang 
leiten : 

Cyanverbindiingen  im  Hochofen  sind  bekannt ; 
Cvan  zerfällt  in  Herührunp  mit  Eisensauerstoff- 
verbindunpen ,  indem  es  als  Reduktionsmittel 
auftritt:  wenn  nun  das  dabei  freiwerdende  Kali 
oder  Natron  in  statu  nascendi  als  Flußmittel 
auf  die  Schachtsteine  einwirkt,  so  wird  die 
Wirkung  eine  besonders  starke  sein. 

Ich  will  hier  pleich  bemerken,  daß  die  Ver- 
suche dies  nicht,  bestätigt  haben.  Im  Gegenteil 
scheint.  Cyankalium  harmlos  zu  sein,  dapepen 
Chlornatrium  sehr  wirkungsvoll,  in  der  Mitte 
steht  Chlorkalium. 

Die  Anordnung  in  der  Versuchsröhre  war 
nun  die  folpende .  wenn  man  in  der  Richtung 
des  Gasstroms  vorschreitet.  Zuerst  kamen  die 
zu  verdampfenden  Alkaliverbindunpen,  und  zwar 
Cyankalium  beim  ersten.  Chlorkalium  beim  zweiten 
und  Cyankalium  und  «'hlornatrium  beim  dritten 
Versuche.  Alsdann  wurde  ein  Gichtstaiihstopfen 
eingeschoben .  nachdem  ein  Vorversuch  gelehrt 
hatte,  daß  Gichtstaub  eine  proße  Neipunp  zur 
Verschlackunp  hat.  Es  wurde  prober  Gichtstaub, 
aus  einem  Luxemburger  Hochofenwerke  stammend, 
in  Seidenpapier  eingewickelt,  so  daß  der  Stopfen 
wie  eine  Kartusche  in  dem  Porzellanrohr  steckte. 
Hinter  dieser  Kartusche  folgten  Stücke  feuer- 
festen Materials  und  Eisenerzstiicke.  darauf  kam 
wieder  ein  Gichtstaubstopfen  und  dann  noch 
einige  Erzstücke. 

Der  Versuchsbefund  war  der  folpende:  Dureh- 
wep  waren  die  Alkaliverbindunpen  vollständig 
verdampft.  Die  Giehtstaubstopfeii  hatten  eine 
sehr  bemerkenswerte  Aenderunp  erfahren,  indem 
sie  sehr  stark  zusammengeschrumpft  waren  zu 
einer  teils  kristallisierten  eisengrauen  Masse,  die 
in  Rücksicht  auf  die  vielen  Hohlräume  sofort 
den  Gedanken  an  eine  stattgehabte  Seigerung 
hervorrief.  Diese  eisengraue,  vollständig  einer 
Frischschlaike  gleichende  Masse  war  s«.  hart, 
daß  man  Glas  ritzen  konnte.  Es  waren  also 
Eisensilikate  entstanden.     Der  tiedanke  an  eine 


Seiperunp  wurde  noch  lebendiger,  als  bei  dem 
zweiten  Versuch  sich  ein  Schlackenfluß  zeipte. 
der,  offenbar  von  dem  Gichtstaubstopfen  aus- 
pellend, bereits  ein  Porzellanschiffchen  angegriffen 
hatte.  Hei  dem  dritten  Versuch,  der  längere 
Zeit  unter  Nachsetzen  von  neuen  Mengen  ge- 
nannter Alkaliverbindungen  durchgeführt  wurde, 
hatte  sich  ein  starker  Schlackenstrom  von  beiden 
Gichtstaiihstopfen  aus  ergossen,  der  alles  zerstört 
hatte.  Die  Trümmer  der  Schiffchen  und  ihres 
Inhalts  ragten  aus  diesem  Chaos  heraus.  Dabei 
war  dann  die  Porzellanröhre  und  sogar  das 
Rohr  des  elektrischen  (Ifens  durchpeschmolzen. 
Deutlich  war  zu  erkennen,  daß  der  Gichtstaub 
der  verschlackenden  Wirkunp  viel  weniger 
Widerstand  entgegensetzt  als  die  Eisenerzstiicke. 

Die  Eisenerzstiicke  zeigten, soweit  sie  zwischen 
den  Stopfen  waren,  starke  Rednktionseinwirkun- 
gen,  hinter  dem  zweiten  Stopfen  allerdings  nur 
in  sehr  perinpem  Umfange  nach  Maßgabe  der 
Abnahme  der  reduzierenden  Einflüsse.  Die  Stein- 
brocken erpaben  da,  wo  es  sich  um  panz  perinpe 
Beschaffenheit  handelte  (es  waren  Stücke,  eines 
Probierscherbcnsi.  starke  Einwirkung.  Die  hell- 
rötliche  Hlumentopffarbe  war  in  ein  dunkles 
Hraunrot  überpepanpen  und  die  rauhe  Bruch- 
flache  zeigte  beginnende  Verflüssigung.  Die 
Steinbrocken  guter  Beschaffenheit  wiesen  keine 
Aenderung  in  Farbe  und  Bruchausseheii  auf.  Nur 
da  wo  eine  Berührung  mit  dem  Gicht  staub  bei 
dem  zweiten  Versuch  •stattgefunden  hatte,  war 
eine  Schlackenbildung  in  Verbindung  mit  einem 
Quarzkornc  erkennbar,  es  hatte  sich  schwarzes 
Eisensilikat  eingenistet.  Welche  V  ränderuugeii 
bei  dem  dritten  Versuche  eingetreten  waren, 
entzog  sich  allerdings  der  Beobachtung;  ein  mit 
gelblicher  Glasur  bedeckter  Steinbrocken  war 
allerdings  sichtbar,  alles  andere  aber  überflutet. 

Die  nun  einfach  zu  ziehende  Schlußfolgerung 
ist  die:  Steigen  Dämpfe  von  Alkali  Verbindungen 
im  Hochofen  auf,  so  ist  der  Gichtstaub  ihren 
verschlackenden  Einflüssen  sehr  zugänglich. 
Kommt  es  dann  zu  einer  Verflüssigung  an  der 
Ofenwand,  so  ergeht  es  dem  Mauerwerk  nicht, 
besser  wie  dem  Porzellanrohr.  Da  nun  gerade 
die  Zerstörungszone  des  Hochofens  mit  derjenigen 
der  Gichtstnuhansammlungcn  zusammenfällt,  so 
wird  dies  noch  einleuchtender.  Es  ist  ja  be- 
kannt, daß  sich  am  Ueberganp  vom  Schacht  zur 
Hast  ein  toter  Winkel  befindet,  der  bei  Holz- 
kohlenhoe.höfen  den  Namen  ,,  Kohlensack  *  auf- 
kommen Heß.  Ks  ist  naturgemäß,  daß  dieser 
tote  Winkel  große  Gichtstaubansammlungen  be- 
dingt; denn  beim  Niedersinken  eines  Gemisches 
von  Stücken  und  Pulver  rollen  die  Stucke  voraus, 
so  daß  schließlich  nur  noch  der  Staub  übrig  bleibt. 

Nun  stellt  Gichtstaub  eine  außerordentlich 
voluminöse  Masse  dar.  Ein  Liter  wiegt  nur  1.0 
bis  1.1  kg,  also  wenig  mehr  als  Wa>ser.  Da- 
gegen ist  das  spezitische  Gewicht    eines  Itraun- 
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eisensteius  von  etwa  gleichem  Eisengehalt  3,4 
bis  3,'J.  Die  Folge,  ist,  daß  er  sich  wie  ein 
Schwamm  vollsaugt,  und  in  seinen  zahlreichen 
Poren  überall  Angriffspunkte  zur  Bildung  von 
Alkalisilikaten  darbietet.  Einige  Versuche,  um 
weiteren  Einblick  in  die  oben  beschriebenen 
Veränderungen  des  Gichtstaubes  zu  gewinnen, 
sind  noch  im  Gange.  Sie  werden  auch  mit 
dem  Bestreben  fortgeführt  werden,  einigen  außer- 
halb der  Einwirkung  von  Alkalien  liegenden 
Hochofenvorgftngen  nachzugehen,  Vorgänge,  die 
mit  Betriebsstörungen  durch  Haugen  und  Boden- 
saubildungen  wahrscheinlich  im  Zusammenhang 
stehen.  Bis  jetzt  kann  ich  mitteilen,  daß  die 
harten  an  Stelle  des  Gichtstaubes  verbliebenen 
Eisensilikatgerippe  eine  ganz  andere  chemische 
Zusammensetzung  als  der  Gichtstaub  in  ursprüng- 
licher Gestalt  haben.  Ich  lasse,  die  Angaben 
hier  folgen.  lA,rn  Ki«.o»»ur» 

üichtstuub  vor  dem  Versucht-    .    4",f>U  !i,3 
(ÜrbtütAub  nach  dem  Versuche  .    (>0,lf>  10,;t" 

Es  muß  also  eine  Seigerung  stattgefunden 
haben.  Um  die  Wirkung  der  einzelnen  Alkali- 
verbindungeu  gegeneinander  in  Vergleich  zu 
stellen,  wurde  die  Temperatur  stufeuweise  aut 


200°.  400°.  «00°  gehalten.  Bei  200°  war 
( Hankalium  verraucht,  bei  400°  Chlorkaliuni 
und  bei  000 "  (möglicherweise  auch  700°, 
da  die  Temperatur  eine  Zeitlang  überschritten 
wurde)  auch  Chlornatrium,  das  bei  400°  noch 
keine  Einwirkung  gezeigt  hatte.  Daß  Chlor- 
natrium weitaus  die  kraftigste  Einwirkung  hat, 
ging  daraus  hervor,  daß  die  Porzellanflächen 
mit  Glasuren  bedeckt  waren  und  die  Verschlackung 
einiger  Erzstücke  begonnen  hatte. 

Da  wir  im  Kokshochofen  nun  gerade  Chlor- 
natrium  wahrscheinlich  weit  vorwaltend  gegen- 
über Kaliumverbindungen  haben,  so  eröffnet 
dieser  Umstand  keinen  angenehmen  Ausblick.  Es 
wird  die  für  die  Praxis  wichtige  Aufgabe  be- 
stehen, diejenigen  Steinqualitaten  herauszufinden, 
die  am  besten  diesen  Chlornatriumd (Impfen  wider- 
stehen, zunächst  aber  muß  ein  Laboratoriums- 
verfahren ausfindig  gemacht  werden,  um  einen 
Prüfungsmaßstab  zu  haben.  In  dieser  Richtung 
bitte  ich  um  die  Unterstützung  aller  beteiligten 
Fachgenossen. 

Meinem  Assistenten  Herrn  Dipl.  -  Hütten- 
ingenieur Max  Voigt  sage  ich  an  dieser  Stelle 
meine  Anerkennung  und  meinen  Dank  für  die 
tatkräftige  Mitarbeit. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Für  die  unter  die/er  Rubrik  er.ebeincndcn  Artikel  übernimmt  die  Red.krion  keine  VerMtwortu»«.) 

Elektrischer  Antrieb  von  ReversierstraOen  im  Wettbewerbe 
mit  Dampfmaschinen- Antrieb. 


Wir  erhielten  hierzu  noch  folgende  Zu- 
schriften : 

L 

Zu  dieser  Frage  bringen  Hr.  Direkt  orOrt  m  an  n- 
Völklingen  in  Heft  Nr.  1  Seite  17  und  Herr 
HUttcndiroktor  a.  P.  Wil  d- Hannover  in  Heft 
Nr.  U  Seit«  l>i  dieses  Jahrganges  interessante 
Beiträge.  Es  wird  der  direkte  Anbau  der 
Gasmotoren  an  die  Wulzenstraßon  für  viele  Fälle 
empfohlen,  so  daß  dio  Zwischenschaltung  der  olek- 
trisehen  Kraft  Übertragung  überflüssig  erscheint. 

Es  ist  ja  bekannt,  daß  schon  h»ld  nach  Aus- 
bildung der  Großgasmotoron  für  Hochofengan- 
nusnutzung  einzelne  Wulzenstraßen  direkt  mit 
Gasmotoren  betrieben  wurden,  daß  die  betreffen- 
den Werke  es  dann  aber  vorgezogen  haben,  da  dio 
Resultate  hauptsächlich  mit  Rücksicht  auf  Be- 
triebssicherheit schlechte  waren,  den  direkten  An- 
trieb wieder  zu  entfernen  und  die  Aufstellung 
der  (lasmotoron  in  der  Primärstution,  also  dio 
Zwischenschaltung  der  elektrischen  Uebort  ragung, 
vorzusehen.  Diese  Art  der  Ausnutzung  der  Hoch- 
ofengase für  Walzonstraßennnt rieb  wird  seitdem 
fa.st  allgemein  angewendet.    An  einzelnen  Stellen 


jodoeh  ist  man  wieder  zu  der  direkten  Kupplung 
der  Gasmotoren  mit  den  Walzenstraßen  zurück- 
gekehrt, wobei  dann  allerdings  sehr  kräftig  kon- 
struierte Gasmotoren  genommen  wurden,  um 
die  Betriebssicherheit  zu  erhöhen.  Es  hat  sieh 
dann  aber  gezeigt,  daß  e.s  nicht  genügt,  die  Kon- 
struktion der  Gasmotoren  kräftiger  zu  machen, 
sondern  daß  man  dieselben  auch  in  ihrer  Leistung 
besonders  groß  wählen  muß,  um  allen  heim  Wal- 
zen vorkommenden  Eventualitäten  gewachsen  zu 
sein,  also  flott  arbeiten  zu  können. 

Zu  der  Frage  des  elektrischen  und  Gas- 
motorenantriebes lassen  sieh  nun  noch  manche 
Gesichtspunkte  anführen,  die  Berücksichtigung 
verdienon.  Vorher  erscheint  jedoch  eine  Klar- 
legung zweckmäßig,  welche  Arbeit  das  Walzen 
erfordert,  und  im  Anschluß  daran,  wie  groß 
man  die  Antriebsmasebinen,  seien  es  nun  Gas- 
motoren, Dampfmaschinen  oder  Elektromotoren, 
wählen  muß. 

Zum  Auswalzen  eines  bestimmten  Profils  aus 
einem  bestimmten  Anfangsquerschnitt  ist  bei  ge- 
gebener Material<|uu!itüt  und  Temperatur  für  die 
Tonne   Fabrikat   eine  ganz  bestimmte  Energie- 
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menge  notwendig,  ausgedrückt  in  Kilogramm- 
meteru  bezw.  in  Pferdekraftstunden  oder,  in  elek- 
trischem Malle,  in  Kilowattstunden.  Diese  Energio- 
menge  hängt  in  erster  Linie  von  der  Streckung 
ah,  dann  von  der  Größe  dos  Anfangsquerschnittes 
und  von  der  Form  des  Endkalibers.  Ebenso  haben 
natürlich,  wie  schon  oben  angodeutet,  Material- 
qualität und  Temperatur  Einfluß.  Je  größer  die 
Strockung  sein  wird,  desto  größer  wird  natürlich 
auch  dio  Energiemenge  sein.  Hei  grollen  An- 
fangsquersohnitten,  wie  sie  z.  B.  boim  Blockwalzen 
vorkommen,  wird  die  Energie  vorhältuismäliig 
geringer  soin  als  bei  kleineren  Anfangsquer- 
schnitten, wie  z.  B.  bei  Mittel-  und  Feineisen- 
walzwerkon.  Auch  wird  eine  Kaliberform  mit 
verhältnismäßig  viol  Oberfläche  |T-  und (_J- Eisen 
usw.),  also  stärkerer  Abkühlung  und  Flanken- 
reibung,  einen  größeren  Energiebedarf  ergeben, 
als  eine  Kaliberform  für  Quadrat-  oder  Kundoison. 
Dio  bezüglich  des  elektrischen  Antriehns  an- 
gestellten Vorsucho  und  Ermittlungen  haben 
ergeben,  daß  für  das  Blocken  pro  Tonne  Material 
der  geringst  ?  Energieverbrauch  notwendig  ist, 
dall  der  Energieverbrauch  boim  Trägor-  und 
Schiencnwalzon  schon  ziemlich  bedeutend  an- 
steigt, und  dall  er  dann  immer  mehr  wächst,  je 
kleinere  Profile  gewalzt  worden,  um  bei  Foin- 
eisen  und  vor  allem  bei  Blechen  die  höchsten 
Werte  zu  erreichen. 

Wenn  man  auf  einer  Straße  in  der  Stunde 
eine  hostiminto  Zahl  von  Tonnen  Walzmaterial 
verarbeitet,  z.  B.  8  t,  und  zum  Auswalzen  eines 
bestimmten  Kalibors  für  eino  Tonne  öO  KW.- 
Stunden  notwendig  hat,  so  ergibt  sich  alsdann 
ein  mittlerer  Energieverbrauch  dieser  Straße  von 
8  X  50  =  400  KW.  entsprechend  einer  Motor- 
leistung von  rund  fiOO  P.S.  Würde  man  nun  den 
Antriebsmotor  nach  dieser  Leistung  bemessen 
und  demselben  auch  eine  gowisso  l'oberlastungs- 
fähigkeit  geben,  so  würde  er  trotzdem  nicht  aus- 
reichen, da  die  Schwungmassen,  die  man  prak- 
tischorwoiso  einbauen  kann,  nicht  imstande  sind, 
die  ganzen  Schwankungen,  die  der  Walzworks- 
betrieb mit  sich  bringt,  auszugleichen.  Diese 
Schwankungen  rühren  dahor,  daß  zum  Teil  ein- 
zelne Kalibor  mehr  Arbeit  verlangen,  als  die  kurz 
darauf  folgenden  Kaliber,  daß  Temperaturunter- 
schiede im  Walzmaterial  nicht  zu  vermeiden  sind, 
daß  die  Zufuhr  dos  Walzgutes  nicht  durchaus 
regelmäßig  geschieht  usw.  Würde  man  als  Au- 
triebsmotor  eine  Dampfmaschine  oder  einen 
Elektromotor  wählen,  so  würde  man  die  normale 
Leistung  derselben  wohl  auf  1000  P.  S.  festsetzen 
müssen.  Dabei  ist  zu  berücksichtigen,  daß  so- 
wohl die  Dampfmaschine  wio  der  Elektromotor 
eine  ziemlich  beträchtliche  Fohorhislutig  ver- 
tragen und  daß  sie  sich  vor  allem  auch  augen- 
blicklich auf  dio  jeweilig  geforderte  Belastung 
einstellen.  Die  für  Wulzwcrksautrieh  genom- 
menen Elektromotoren   werden  im  allgemeinen 


mit  einer  Ueberlastungsfähigkeit  von  100  ojQ  Uber 
der  normalen  Loistung  ausgeführt*  Danach 
würde  also  der  oben  zu  1000  P.S.  normal  be- 
messene Motor  imstande  sein,  maximal  2000  P.  S. 
abzugeben.  Im  Durchschnitt  aber  würde  er  nur 
ßOO  P.S.  zu  leisten  haben.  Daraus  folgt,  daß 
man  die  Antriebsgasmotorcn  für  Walzwerke  sehr 
groß  wählen  muß,  da  deren  Ueherlastungsfähig- 
koit  ja  sohr  gering  ist.  Hüttendirektor  Wild 
gibt  ja  auch  in  seiner  Zuschrift  an,  er  habe  in 
einer  Korrespondenz  mit  Dr.-Ing.  Eh  rhardt  fest- 
gestellt, daß  man  die  Gasmotoren  1,8  mal  stärker 
nehmen  müsse,  als  eine  Dampfmaschine,  die  die 
gleiche  Straße  antreiben  würde. 

Will  man  nun  den  elektrischen  mit  dem 
Gasmotoronantrieb  vergleichen,  so  muß  man 
einerseits  die  Anlagokosten,  anderseits  die  Be- 
triebskosten in  Betracht  ziohon.  Auf  den  ersten 
Blick  wird  mancher  zweifellos  sagen,  daß  die 
Anlagokosten  bei  Zwischenschaltung  der  elek- 
trischen Kraftübertragung  unbodingt  größer 
worden,  als  wenn  man  die  Gasmotoren  unmittel- 
bar an  die  Straßen  setzt.  Dies  trifft  aber  in 
vielen  Fällen  nicht  zu,  jedenfalls  ist  es  ratsam, 
von  Fall  zu  Fall  zu  prüfen,  wie  sich  die  Anlago- 
kosten verhalten.  Dabei  ist  folgendes  zu  berück- 
sichtigen: Die  Gasmotoren,  die  man  unmittelbar 
mit  den  Walzenstraßon  zusammenbaut,  müssen, 
wie  oben  auseinandergesetzt,  sehr  reichlich  be- 
messen werden  und  eine  besondere  kräftige 
Bauart  erhalten.  Stellt  man  aber  die  Gasmotoren 
in  die  Primärstation,  so  kann  man  damit  rechnen, 
daß  nicht  alle  Walzenstraßon,  die  im  Betriebe 
sind,  gleichzeitig  den  größten  Kraftbedarf  erfor- 
dern, dall  in  vielen  Fällen,  besondere  auf  größeren 
Werken,  nicht  einmal  alle  Gasmotoren  gleich- 
zeitig in  Betrieb  sind,  da  nicht  alle  Straßen 
gleichzeitig  arbeiten,  so  daß  man  die  Stärke  der 
für  die  Walzenstraßon  im  Botrieb  zu  halten- 
den Gasmotoren  kleiner  wählen  kann,  als  der 
Summe  der  Maximalleistungen  der  im  andern 
Falle  unmittelbar  an  den  Walzenstraßen  ein- 
gebauten Gasmotoren  entspricht. 

Beim  Peine  r  Walzwerk,  bei  welchem 
die  von  don  Walzwerken  kommenden  Kraft- 
schwankungen durch  eine  Akkumulatorenbatterie 
fast  vollkommen  ausgeglichen  werden,  hat  sich 
gezeigt,  daß  dio  Beanspruchung  der  Primär- 
station eino  sehr  geringo  ist  im  Vergleich  zu 
den  Momentanloistungen,  dio  die  Walzwerke  be- 
anspruchen. Wio  weit  man  mit  der  Leistung 
der  Primärstation  horunlorgehou  kann,  wird  sich 
danach  richten,  wieviel  Walzenstraßon  an  die 
betreffende  Primärstatiou  angeschlossen  worden. 
Bei  sohr  großen  Hüttenwerken,  also  solchen,  die 
400000  bis  öOOOtX)  l  im  .Fahr  verarbeiten,  wird 
man  die  Primärstation  fast  schon  nach  «lern  mitt- 
leren Energiebedarf  bemessen  können,  da  es  sich 
in  solchen  Fällen  um  l'rimiirsiat  ieiion  handeln 
wird,  die  mehr  als  lOlXXJ  P.S.  leisten,  so  daß  die 
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von  den  Walzwerks-Eloktromotoren  herkommen- 
den Stöße,  die  sich  an  sich  schon  mischen  worden, 
von  iler  großen  Primärstation  ohne  weiteres  auf- 
genommen werden  können.  Handelt  es  sich  um 
kleinere  Werke  mit  einer  geringeren  Anzahl  von 
Walzenstraßen,  so  wird  man  die  l'rimiirstation 
allerdings  etwas  reichlicher  hemossen  müssen, 
kann  sich  aber  in  vielen  Fällen  durch  Einschalten 
eines  Knergiespeichers  entweder  in  Form  eines 
mitlaufenden  schweren  Schwungrades,  oder  in 
Form  einer  Akkumulatorenbatterie  helfen. 

Bei  dieser  l'eberlegung  ist  natürlich  zu  be- 
rücksichtigen, daß  die  Verlust o  der  elektrischen 
Kraftübertragung  die  Größe  der  in  der  Primär- 
station aufzustellenden  Gasmotoren  beeinflußt; 
es  kann  der  Wirkungsgrad  der  elektrischen 
Kraftübertragung  bei  der  hier  in  Frage  kommen- 
den Grüße  der  Motoren  zu  rund  SO  o;„  angenom- 
men werden.  Aber,  auch  dies  berücksichtigt, 
wird  die  Gesamtleistung  der  primären  Gasmotoren 
beträchtlich  geringer  sein,  als  die  Summe  der 
Leistungen  der  Gasmotoren,  die  man  unmittelbar 
mit  den  Walzenstraßen  kuppeln  müßte,  beson- 
ders dann,  wenn  wogen  Walzenurnbau  stets 
mehrere  Straßen  stillstehen.  Wenn  z.  B.  auf 
einem  größeren  Werk  im  ganzen  10  Walzen- 
straßen vorbanden  sind,  für  welche  die  Summe 
der  Maximailoistungen  der  Antriebs-Gasmotoren 
140JX)  F.  S.  botragen  würde,  so  würde  es  bei 
Zwischenschaltung  der  elektrischen  Kraftüber- 
tragung schon  genügen,  in  der  Primärstation 
etwa  H0ü()  bis  JKXK)  P.S.  gleichzeitig  arbeitend 
vorzusehen. 

Hieraus  ersieht  man,  daß  die  Gasmotoren, 
die  man  unmittelbar  an  die  Walzenstraßen  setzen 
würde,  bedeutend  tourer  werden,  als  die  Gas- 
motoren der  Primärstation,  und  zwar  nicht  nur 
der  Leistung  wegen,  sondern  auch,  weil  man 
die  Gasmotoren  an  den  Walzenstraßen  kräftiger 
bauen  muß,  als  die  gleichmäßig  laufenden  Gas- 
motoren der  Primärstation,  und  weil  speziell  dio 
ganz  schweren  Walzwerksgasmotoron  nur  Touren- 
zahlen zwischen  70  und  80,  also  verhältnismäßig 
niedrige,  erhalten.  Die  Differenz  in  «len  Anlage- 
kosten, vermehrt  durch  die  Kosten  für  die  Gas- 
zuleitung zu  den  Gasmotoren  au  den  Walzen- 
straßen, wird  in  vielen  Fällen  eine  dorartige 
sein,  daß  dafür  die  Kosten  für  dio  elektrische 
Kraftübertragung  vollständig  gedeckt  werden. 
Denn  die  Kosten  für  letztere  sind  durchaus  nicht 
so  hoho.  Man  kann  damit  rechnen,  daß  die  kom- 
plette elektrische  Kraftübertragung,  also  Primiir- 
dynamos,  Schaltanlage,  Kabel  und  Walzworks- 
motoren durchschnittlich  etwa  00  bis  80 "o  der 
Kosten  der  gesamten  Hinrichtung  des  gasmoto- 
rischeri  Teiles  der  Primärstation  beansprucht. 

Die  Betriebskosten  richten  sich  in  erster  Linie 
nach  dem  Gasverbrauch,  dann  nach  dem  Bedarf  an 
Wartungspersonal  und  Oel  und  nach  den  Un- 
kosten   für    Reparaturen.     Da    die  elektrische 


Kraftübertragung  mit  einem  Wirkungsgrad  von 
rund  80<'o  arbeitet,  wird  man  im  allgemeinen 
annehmen,  daß  man  bei  direktem  Antrieb  der 
Walzenstraßen  20  °o  an  Gas  ersparen  könne. 
Dies  trifft  aber  nicht  zu,  und  zwar  aus  folgendem 
Grunde:  Die  Gasmotoren  unmittelbar  an  den 
Walzenstraßen  sind  sehr  reichlich  bemessen, 
arbeiten  also  im  Durchschnitt  mit  verhältnismäßig 
geringer  Belastung,  im  allgemeinen  wohl  mit 
einer  Belastung  unter  der  Hälfte  ihrer  Normal- 
leistung. In  der  Primärstation  wird  man  jedoch 
die  Gasmotoren,  die  ja  hier  mehr  oder  weniger 
nur  die  mittlere  Leistung  herzugeben  haben,  be- 
deutend günstiger  belasten  können,  also  auch 
einen  günstigeren  Gasverbrauch  erzielen.  In 
vielen  Füllen  wird  die  Differenz  von  20  °o  hier- 
durch aufgewogen  werden,  so  daß  sich  kein 
größerer  Gasverbrauch  ergibt.  Die  Wartung,  die 
die  Elektromotoren  beanspruchen,  ist,  wie  die 
zahlreichen  Ausführungen  gezeigt  haben,  ver- 
hältnismäßig gering,  ebenso  der  Oolverbrauch. 
so  daß  diese  Kosten  kaum  in  Betracht  kommen. 
Anderseits  müssen  die  Gasmotoren,  die  man  un- 
mittelbar an  die  Walzenstraßen  setzt,  stets  eine 
besonders  gute  Wartung  erhalten,  und  man  wird 
gerade  hier  nicht  an  Oel  usw.  sparen,  so  daß 
diese  Kosten  sich  mindestens  dio  Waage  halten 
mit  den  Koston,  dio  für  die  Wartung  der  Gas- 
motoren in  der  Primärstation  entstehen. 

Vergegenwärtigt  man  sich  das  soeben  Ge- 
sagte, so  wird  man  finden,  daß  bei  elektrischem 
Betrieb  die  Anlagekosten  gegenüber  denen  bei 
Gasmotorenantrieb  annähernd  gleich,  jedenfalls 
nicht  wesentlich  höhere  sind,  und  daß  auch  die 
Bet  riebskosten  keine  größeren  sein  werden.  Unter 
diesen  Umständen  aber  dürfte  doch  wohl  der 
elektrische  Antrieb  vorzuziehen  sein  und  zwar, 
woil  der  elektrische  Betrieb  eine  s  t  e  te  Bot  r  i  ebs- 
bere  i  t  sch  aft  dos  A  n  t  ri  ebs  m  otors  gewähr- 
leistet. Nach  den  zahlreichen  guten  Resultaten 
in  der  Praxis  kann  nicht  mehr  bestritten  werden, 
daß  die  Elektromotoren  dem  Walzwerksbetrieb 
durchaus  gewachsen  sind  und  zu  Betriebs- 
störungen kaum  Veranlassung  geben,  während 
Störungen  hei  Gasmotoren  nie  zu  vermeiden  sein 
werden,  selbst  wenn  die  Konstruktionen  sich 
noch  so  sehr  vervollkommnen,  ganz  abgesehen 
von  den  Stillständen,  die  man  für  die  betriebs- 
mäßige Rev  ision  und  Wartung  der  Gasmotoren 
unbedingt  notwendig  hat.  Man  kann  den  Gas- 
motoren in  der  übersichtlichen,  mit  guter  Be- 
leuchtung versehenen  Primärstation,  fern  vom 
Hüttenstaub,  eine  bedeutend  bessere  Wartung 
angedeihen  lassen,  hat  auch  in  der  Primärstation 
jederzeit  die  Möglichkeit,  eine  Maschine  außer 
Bot  rieb  zu  setzen  und  einen  Reservesatz  in  Be- 
trieb zu  nehmen.  Auf  fliese  Weise  wird  man  am 
leichtesten  die  so  empfindlichen  und  im  Be- 
triebe kostspieligen  Störungen  an  den  Walzen- 
straßen, die   durch  Defekte  an  den  Gasmotoren 
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horvorgorufon  wordon,  umgehen  können,  so  daß 
es  begreiflich  ist,  daß  sehr  viele  Hültenleute  den 
Standpunkt  vertreten,  der  Gasmotor  gehöre  in 
die  Primärstation.  Die.se  Feberlegung  ist  für  den 
verantwortlichen  Leiter  des  Hütten-  und  Walz- 
hotriobos  viel  wichtiger  als  dio  Frage,  oh  das 
Anlagekapital  im  Anfang  etwas  größer  oder 
kleiner  wird.  Wie  der  elektrische  Antrieb  vor- 
gezogen wird,  ist  schon  daraus  zu  ersehen,  daß 
allein  bei  den  Siemons-Sohuckert- Werken  mehr 
als  80  schwero  Walzwerksant riebe  im  Bau  hozw. 
schon  im  Betrieb  sind. 

An  dieser  Stelle  sei  auch  noch  auf  die  gerade 
für  Walzwerksbetrieb  so  angenehmen  Betriebs- 
eigenschaften der  Elektromotoren  hingewiesen. 
Dio  Regulierfiihigkeit  des  Elektromotors  ist  eine 
äußerst  präzise.  Ks  ist  in  bequemster  Weise 
möglich,  jede  gowünschte  Walzgesohwindigkcit 
einzustellen.  Diose  einmal  eingestellte  Walz- 
geschwindigkeit behält  aber  der  Elektromotor 
annähernd  bei.  auch  dann,  wenn  starke  Ueber- 
lastungen  vorkommen.  Hieraus  folgt,  daß  die 
Walztnannschaft  sehr  bald  die  Erfahrung  macht, 
daß  sie  sich  auf  den  Anlriebsmotor  verlassen 
kann,  speziell  auf  das  Konstant  halten  der  Touren- 
zahl, so  daß  die  Mannschaft  genau  weiß,  daß  die 
Blöcke  stets  mit  derselben  Geschwindigkeit  das 
Kalibor  verlassen.  Dies  ist  aber  von  ganz  beson- 
derer Wichtigkeit  bezüglich  der  Sicherheit,  mit 
der  die  Leute  dio  Blöcke  beim  Verlassen  der 
Kaliber  wieder  fassen.  Es  hat  sich  sogar  gezeigt, 
daß  ein  paar  Wochen  nach  Inbetriebsetzung  die 
Mannschaft  derartig  auf  dio  im  allgemeinen  schon 
von  vornherein  gesteigerte  .höhere  Geschwindig- 
keit eingearbeitet  war,  daß  sie  eine  noch  weitere 
Erhöhung  der  Geschwindigkeit  verlangt,  um 
schneller  walzen  und  mehr  fertigmachen  zu 
können.  Derartige  Erfahrungen  sind  Uberall  ge- 
macht worden,  wo  elektrische  Walzworke  in  Be- 
trieb genommen  wurden,  so  z.  B.  beim  I*  einer 
Walzwerk  und  auf  der  G  u  t  e  h  o  f  f  n  u  n  gs- 
h  U 1 1  e. 

Ein  weiterer  Vorteil  beim  elektrischen  Be- 
trieb ist,  daß  man  dank  der  Leichtigkeit,  elek- 
trische Messungen  vornehmen  zu  können,  jodor- 
zeit  in  der  Lage  ist,  den  Kraftbedarf  der  Walzon- 
straßon  zu  kontrollieren.  Man  kann  nicht  nur 
durch  laufende  Aufzeichnungen  des  Stromes  usw. 
konstatieren,  wie  der  Kraftbodarf  in  den  ein- 
zelnen Kalibern  sich  verhält,  und  so  eventuell 
eine  Korroktur  der  Kalibrierung  vornehmen,  son- 
dern man  kann  auch  laufend  Zählortnossungon 
ausfuhren,  um  über  den  schon  im  Anfang  er- 
wähnten Energiebedarf  beim  Auswalzen  verschie- 
dener Kaliber  usw.  unterrichtet  zu  sein.  Der- 
artige Messungen  führen  sich  immer  mehr  ein 
und  sind  dieselben  sehr  zu  begrüßen,  da  sie  erst 
ein  richtiges  Bild  von  dem  beim  Wulzen  auf- 
tretenden Kraft  bedarf  und  von  den  Produktions- 
kosten geben. 


Im  Vorhergehenden  wurden  als  Energie- 
speichor  zur  Aufnahme  der  Stromstöße  in  der 
Primärstation  Akkumulatorenbatterien  empfohlen. 
In  Hüttenkreison  hört  man  sehr  oft  abfällige 
Urteile  Uber  dieses  wertvolle  Hilfsmittel  der 
Elektrotechnik.  Einein  einer Hüttenwerkszentrale 
aufgestellte  Akkumulatorenbatterie  hat  zwei 
Zwecke  zu  erfüllen.  Erstens  soll  sie  puffern, 
um  die  Kraftmaxima  aufzunehmen,  zweitens 
aber  soll  sie  eine  Moment  reservo  bilden  für  den 
plötzlichen  Ausfall  oines  Primäraggregates.  Die 
Batterie  ist  also  auf  alle  Fälle  so  groß  zu  be- 
messon,  daß  sie  auf  etwa  V»  Stund1  jedes 
Primäraggregat  ersetzen  kann. 

Im  allgemeinen  wird  gesagt,  Akkumulatoren- 
batterien seien  enorm  teuer.  Diese  Anschauung 
ist  nicht  richtig,  denn  oine  Akkumulatoren- 
batterie kostet  nur  ungefähr  ijö  bis  45  %  eines 
gleichwertigen  Primär  -  Gasmotorenaggregates 
nebst  Dynamomaschine,  Fundamenten  usw.,  und 
ein  solches  Primäraggregat  kann  mindestens  ge- 
spart werden,  wenn  man  dio  Kraftmaxima  durch 
die  Battorio  aufnehmen  läßt,  also  weniger  Pferde- 
stärken im  Betriebe  hat,  und  wenn  man  die  Ak- 
kumulatorenbatterie als  Moment  rosorvo  betrachtet. 
Hat  man  keino  Batterie,  so  ist  es  notwendig, 
mindestens  einen  Gasmotor  als  überzählig  mit- 
laufen zu  lassen,  um  für  den  Fall,  daß  ein  Gas- 
motor wegon  irgend  einer  Störung  schnell  aus 
dem  Betrieb  genommen  werden  muß,  keine  Stö- 
rungen im  Netz  zu  erhalten.  Denn  das  Ingang- 
setzen eines  stillstehenden  Gasmotors  nimmt  so 
viel  Zeit  in  Anspruch,  daß  man  damit  für  der- 
artige Betriebsunfälle  nicht  rechnen  darf.  Wenn 
man  aber  weniger  Gasmotoren  im  Betrieb  hat, 
so  erhöht  sich  die  Leistung  eines  jeden  und  die 
Gasmotoren  arbeiten  mit  höherer  Belastung,  also 
besserem  Gasvorbrauch  und  Wirkungsgrad. 

Hr.  Direktor  Ort  mann  glaubt  nicht  recht  an 
den  wirtschaftlichen  Erfolg  der  elektrisch  be- 
triebenen Keversierstraßen,  vor  allem  deshalb 
nicht,  weil  die  Anlagekosten  sehr  hoho  würden, 
und  zieht  zum  Vergleich  Zahlen  heran,  dio  be- 
züglich einer  elektrischen  Fördermaschine  nach 
System  -Jlgner  ihm  zur  Vorfügung  gestellt 
worden  sind.  Es  trifft  ja  zu,  daß  die  Anlage- 
kosten bei  elektrischem  Reversierbet rieb  wogen 
des  zwiscbengeschalteton  .ligner  -  Umformers 
höhere  werden,  als  bei  elektrischem  Betrieb  für 
Triowalzwerke.  Es  ist  aber  doch  wohl  nicht  zu- 
lässig, diese  Frage  nach  einem  einzigen  Beispiel, 
wolchos  dazu  noch  ein  ganz  anderes  Gebiet  bo- 
trilft,  und  vielleicht  mich  anfechtbar  ist.  zu  be- 
urteilen. 

Der  Dumpfverhraueh  bei  Keversierdampf- 
botrieb  ist  ein  hoher,  wie  Messungen  dos  für  die 
Dampfurzeugung  effektiv  verbrauchten  Speise- 
wassers,  die  dem  Verfasser  bekannt  gew. irden 
sind,  beweisen,  und  zwar  Mellingen  nicht  nur 
an  alten,   sondern  auch  an  neueren  Maschinen. 
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die  mit  Compoundwirkung,  Mantelheizung  und 
Kondensation  arbeiten,  deren  Dampfvorbrauoh 
durch  die  eine  oder  andere  Vervollkommnung' 
kaum  mehr  viel  verbessert  werden  kann.  Diese 
Dampfverbrauohszahlen  sind  allerdings  nicht  in 
Einklang  zu  bringen  mit  den  Angaben,  die  Herr 
Kioßelbach  in  Heft  7  S.  3!U  Jahrg.  l!«Ki  gibt. 

In  dem  ernten  der  von  Hrn.  Kioßelha.-h  er- 
wähnten Fälle,  der  sich  auf  eine  Messung  in 
Luxemburg  bezieht,  wird  leider  nur  die  Differenz 
zwischen  dem  früheren  Dampfvorbrauch  und  dem- 
jenigen nach  Umbau  der  betreffenden  Maschine 
angegeben,  also  nur  die  Ersparnis,  nicht  aber  die 
beiden  Hauptzahlen.  Ms  würde  interessant  sein, 
auch  diese  zu  erfahren.  In  dem  zweiten  Fall  ist 
der  Dampfverbrauch  nicht  durch  Messungen  des 
verbrauchton  Spoisewassers  festgestellt,  sondern 
aus  Diagrammen  ermittelt.  Hr.  Kioßelbach  gibt 
selbst  an,  daß  alle  Verluste  fUr  Kondensation  in 
den  Zylindern,  Durchlässigkeit  usw.  in  den  Zahlen 
nicht  berücksichtigt  seien,  nennt  dann  aber  später 
für  die  Tonne  vorgeblockten  Materials  einen  Dampf- 
verbrauch von  h7>  kg.  Eine  derartige  Zahl  besagt 
natürlich  gar  nichts,  da  die  Dampfmaschine,  ob- 
gleich in  diesem  Falle  nur  etwa  sechsfache 
Streckung  vorliegt,  trotz  der  ungünstigen  Be- 
triebsweise, großer  Füllungen  usw.,  mit  einem 
Dainpfv orbrauch  von  etwa  7  kg  f.  d.  off.  P.  S.- 
Stundo  arbeiten  müßte,  um  die  beim  Auswalzen 
theoretisch  erforderliche  Deformationsarbeit,  die 
im  vorliegenden  Falle  etwa  8  1*. S.-Stundon  für 
die  Tonne  betragen  dürfte,  zu  leisten.  Im  dritten 
Falle  sagt  Hr.  Kioßelbach  nur,  daß  sich  die  Ver- 
hältnisse ähnlich  verhielten  wie  bei  den  beiden  er- 
sten Fällen.  Positive  Zahlen  werden  nicht  gegeben. 

Auch  schon  früher,  und  zwar  in  „Stahl  und 
Eisen»  18'J8  Nr.  IS  S.  S33,  gibt  Hr.  Kielielbach 
Zahlen  über  das  Auswalzen  von  Blöcken.  Kr  nennt 
hier  bei  lo,3facher  Streckung  f.  d.  Tonne  Einsatz 
einen  Dampfverbrauch  von  KiS  kg.  Auch  diese 
Zahlen  können  nicht  als  einwandfrei  gelten, 
worauf  Hr.  Dr.-Ing.  Ehrhardt,  clor  zur  Beurteilung 
der  Verhältnisse  doch  wohl  als  kompetent  be- 
zeichnet worden  darf,  schon  in  „Stahl  und  Eisen" 
I8SK)  Nr.  IS  S.  St.")  hinweist.  Die  von  Hrn.  Kieliel- 
bach erwähnten  Messungen  sind  an  einer  Ma- 
schine vorgenommen  wurden,  die  mit  Obcr- 
fliichenkondensation  arbeitet.  Statt  nun,  was 
hierbei  da>  Nächstliegende  ist,  das  Kondensat  zu 
messen,  hat  man  die  wohl  etwa  ."{((fach  so  große 
Kühlwassormengo  gemessen,  dann  die  Temporal  ur- 
zunahtno  derselben  bestimmt  und  hieraus  auf  die 
Menge  des  Kondensats  geschlossen.  Dieser  Weg 
ist  ein  so  eigenartiger,  daß  man  eine  derartige 
Messung  unmöglich  als  einwandfrei  anerkennen 
kann.  Da  für  ilie  Stunde  rund  •!,('.  cbm  Kon- 
densat errechnet  sind,  muß  die  K  ühlw  assormonge 
mindestens  Kl)  cbm  f.d.  Stunde  betragen  haben. 
Es  wäre  interessant,  zu  erfahren,  wie  grob  die 
KUhlwassermenge   in  Wirklichkeit  gewesen  ist, 


und  vor  allem,  wie  eine  derartige  große  KUhl- 
wassermenge bei  den  Versuchen  gemessen  wurde, 
ob  durch  (  iefäßme-ssungen  oder  auf  andere  Weise. 
Daß  im  Kondensator  Wärmeverluste  des  Kühl- 
wassers durch  Leitung  und  Ausstrahlung  vor- 
kommen, ist  nicht  berücksichtigt.  Diese  Verluste 
können  aber  ziemlich  beträchtlich  sein. 

Etwas  anders  schon  sehen  die  Zahlen  aus, 
die  Hr.  Kioßelbach  in  „Stahl  uud  Eisen"  18!«) 
Nr.  18  auf  Seite  8157  gibt  und  zwar  fürSehienen- 
walzon.  Dort  werden  Zahlen  für  die  Tonne 
Fertigfabrikat  von  5-V»  kg  und  7+8  kg,  und  zwar 
letztere  Zahl  gültig  für  eine  Messung  über  eine 
ganze  Schicht  einschließlich  sämrliohor  Still- 
standsvorluste,  genannt.  Die  Streckung,  die  dieson 
Versuchen  zugrunde  liegt,  ist  zwar  verhältnis- 
mäßig groß  und  as  muß  auch  berücksichtigt 
werden,  daß  zum  Schienen-  und  Trägorwalzen 
gut  70  bis  80°'u  mehr  Arbeit  erforderlich  ist, 
gleiche  Streckungen  natürlich  vorausgesetzt,  als 
zum  Blocken.  Aber  selbst  wenn  man  dies  be- 
rücksichtigt, kann  man  schon  einen  Schluß  ziehen, 
daß  zum  Blocken  größere  Dampfmengen  not- 
wendig sind,  als  von  Hrn.  Kioßelbach  an  den 
anderen  Stellen  erwähnt. 

Es  würde  sicherlich  sehr  dankbar  anerkannt 
worden,  wenn  einzelne  Werke,  bei  denen  die 
Verhä!tnt-se  für  Dampfmessungon  an  Reversier- 
straßen  günstig  liegen,  sieb  entschlössen,  solche 
Messungen  eiuwandsfrei  anzustellen  und  auch  zu 
veröffentlichen.  Dem  Verfasser  sind  bei  Gelegen- 
heit seiner  geschäftlichen  Tätigkeit  sehr  oft 
Zahlen  genannt  worden,  die  bedeutend  höher 
liegen,  als  diejenigen  von  Hrn.  Kioßelbach.  Leider 
entschließen  sich  die  Werke  nur  in  den  selten- 
sten Fällen  dazu,  diese  Zahlen  der  Ooffontlieh- 
koit  bekannt  zu  geben.  Ohne  solche  von  un- 
parteiischer Seite  veröffentlichte  einwandsfreie 
Angaben  kann  man  aber  nicht  ohne  weiteres 
an  so  niedrige  Zahlen  glauben,  wie  Hr.  Kioßel- 
bach sie  nennt. 

Der  Dampfverbrauch  beim  Blocken,  gute  Ma- 
schinen vorausgesetzt,  wird  nach  dem,  was  dem 
Verfasser  bekannt  geworden  ist,  bei  lOfaeher 
Streckung  etwa  '»Dkg  f.  d.  Tonne  Fertigfabrikat 
und  bei  :St.)facher  St  reckung  etwa  MM  kg  betragen. 
Beim  Trägorwalzen  wird  der  Dampfvorbnuieh 
bei  grollen  Probien  und  zwischen  12-  und  #»  fachen 
Streckungen  etwa  Ul)  kg  sein.  Wenn  neuer- 
dings als  Garantieleistung  angegeben  wird,  man 
könne  mit  einer  gut  gebauten  Heversiermaschine 
für  die  elf.  P.  S.-Stunde  12  kg  Dampfvorbnuieh 
erreichen,  so  hat  diese  Angabe  praktisch  ja  über- 
haupt keinen  Wert,  ganz  abgesehen  davon,  daß 
sie  praktisch  nicht  nachweisbar  ist.  Diese  Angabe 
setzt  natürlich  eine  günstige  Zylindorfüllung 
voraus  und  einen  kontinuierlichen  Betrieb  der 
Dampfmaschine,  als,,  günstigste  Verhältnisse  für 
die  Ausnutzung  dos  Dampfes  bezw.  für  ein 
Minimum  der  Kondonsatiou>vorlusto  in  «1er  Ma- 
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schine.  Wenn  man  aber  fortlaufende  Diagramme 
beim  Reversierwalzwerksbetrieb  nimmt,  so  wird 
man  finden,  daß  günstig  geformte  Diagramme 
kaum  vorkommen,  dagogon  aber  sehr  viol  Dia- 
gramme mit  VollfUllnng  bezw.  mit  Drosselung 
bezw.  für  Gegendampf.  Diese  Diagramme  erklären 
die  hohen  Vorbrauohszahlen. 

Das,  was  bisher  Uber  den  Energieverbrauch 
in  Kilowattstunden  beim  elektrischen  Reversior- 
betrieb  veröffentlicht  worden  ist,*  beruht  auf 
Berechnungen,  allerdings  insofern  auch  auf 
Messungen,  als  vorhandene  Dampfreversierstraßon 
indiziert  und  aus  den  fortlaufenden  Indikator-1 
diagrammen  der  Energiebedarf  in  Metertonuon, 
welcher  fllr  das  Auswalzen  bestimmter  Blöcke 
usw.  erforderlich  ist,  errechnet  wurde.  Ohne  eine 
derartige  Voruntersuchung  wiire  natürlich  jede 
Rechnung  hinfällig.  Es  ist  (Ihrigens  interessant, 
daß  von  soiten  der  Konstrukteure  von  Dampf- 
reversiermaschinen  solche  Ermittlungen  nie  an- 
gestellt worden  sind  und  dal»  es  erst  der  Elektro- 
technik vorbehalten  blieh,  derartige  Messungen 
vorzunehmen,  die  allerdings  sehr  viel  Mühe  und 
Zeit  beanspruchen,  da  das  Auswerten  von  fort- 
laufenden Indikatordiagrammen  sehr  umständlich 
ist.  Wirkliche  Meßresultate  über  Kilowattstunden- 
verbnuich  für  Blocken  usw.  wird  man  natürlich 
erst  dann  erhalten,  wenn  die  augenblicklich  im 
Bau  befindlichen  elektrischen  Reversierstralien 
im  Betriebe  sind.  Dann  sind  diese  Zahlen  aber 
sehr  leicht  festzustellen,  da  man  ja  nur  einen 
elektrischen  Zähler  einzuschalten,  den  Energie- 
verbrauch in  bestimmten  Zeitnbständen  festzu- 
stellen und  auf  die  ebenfalls  festgestellte  Pro- 
duktion zu  beziehen  braucht.  In  Nr.  4  S.  2i»i 
des  diesjährigen  Jahrganges  von  , Stahl  und  Eisen* 
geht  nun  Hr.  Kießelbach  sogar  dazu  über,  seiner- 
seits den  voraussichtlichen  Energiebedarf  beim 
elektrischen  Kevorsierbotriob  zu  berechnen.  Allor- 
dings so  einfach,  wie  Hr.  Kießelbach  die  Rech- 
nungdurchführt, sind,  wiesoeben  schon  erwähnt, 
diese  Rechnungen  nicht  anzustellen.  Man  muß 
sich  schon  der  Mühe  unterziehen,  die  effektiv 
beim  Walzen  benötigte  Arbeit  aus  den  Indikator- 
diagrammen festzustellen  und  dann,  sobald  diese 
festliegt,  die  Verluste,  die  in  den  einzelnen  Teilen 
des  elektrischen  Antriebes  entstehen.  Beim  elek- 
trischen Betrieb  gibt  es  glücklicherweise  keine 
Kondensationsverlliste  usw.,  die  man  nicht  im 
voraus  berechnen  kann,  sondern  es  gibt  dort  nur 
Verluste,  die  genau  zu  bestimmen  sind,  wie  die 
Verluste  in  den  Kupferwicklungen,  in  dem 
magnetisierten  Eisen  usw.  Wie  genau  derartige 
Rechnungen  durchzuführen  sind,  ist  daraus  zu 
ersehen,  daß  bei  der  von  den  Siemen  s- 
Scbuckert- Werken    für   die   Zeche  Zol- 


•  .Stahl  und  Eisen"  liHM  Nr.  -1  S.  210  bis  2«i: 
»Elektrischer  Antrieb  von  Walzwerken«  von 
C.  Kbttgeu. 


lern  II  erhauten  Fördermaschine,  deren  elek- 
trischer Energie-  und  Dampfverbrauch  durch 
einwandsfreie  Messungen  über  24  S  t  u  n  d  e  n  unter 
Hinzuziehung  unparteiischer  Sachverständiger 
und  unter  Ausschaltung  der  liefernden  Firma 
von  der  flolsenkirchener  Bergwerks- 
Aktiengesellschaft  festgestellt  wurde,  das 
Ergebnis  des  Energieverbrauchs  in  Kilowatt- 
stunden auf  1'/«%  mit.  der  angestellten  Rechnung 
Ubereinstimmte.  Dieso  Messungen  sind  durch 
die  Veröffentlichung  des  Hrn.  Borgassossor 
Randebrook,  Direktor  der  Gelsenkirchonor 
Borgworks- A.;G.,  in  der  Berg-  und  Hüttenmänni- 
schen Zeitschrift  „Glückauf8  1005  Nr.  25  allge- 
mein bekannt  geworden  und  haben  wegen  des 
günstigen  Energie- bezw.  Dampfvorbrauchs  gegen- 
über Dampffördermaschinen  allgemeine  Beach- 
tung gefunden. 

Hr.  Kießelbach  benut  zt  nun,  um  seine  Rech- 
nung bezüglich  des  voraussichtlichen  Energie- 
verbrauchs von  elektrischen  Reversiorstraßen  an- 
zustellen, ähnliche  Meßresultate  an  einer  elek- 
trisch betriebenen  Jlgner- Fördermaschine  auf 
dem  Salzbergwerk  Friedrichs  hall  in 
Württemberg,  welche  in  dem  Buche  von  Phi- 
lip p  i :  .Elektrische  Kraftübertragung",  veröffent- 
licht sind.  Diese  Messungen  lassen  ebenso  wie 
die  Messungen  auf  Zollern  erkennen,  welcher 
Energieverbrauch  sich  ergibt,  wenn  die  Förde- 
rung zurückgeht,  und  zwar  auf  die  Hälfte  der 
maximalen,  auf  ein  Viertel,  oder  noch  weiter. 
Es  ist  klar,  daß  alsdann  der  spezifische  Energie- 
verbrauch für  die  geleistete  Schacht -Pferde- 
stärkestundo  steigen  bezw.  der  Wirkungsgrad 
des  elektrischen  Antriebes  fallen  muß,  da  ja  ge- 
wisse Verluste  im  elektrischen  Antrieb  unab- 
hängig von  der  sekundär  geleisteten  Arbeit  kon- 
stant bleiben.  Diese  Verluste  sind  hauptsächlich 
die  Leerlaufsverluste  des  Schwungradumformers. 
Hr.  Kießelbach  rechnet  nun  zuerst  aus,  daß  ein 
Roversierwalzwerk  höchstens  ein  Zehntel  der 
Gesamtzeit  im  Betriebe  ist,  sagt  weiter,  bei  den 
Messungen  an  einer  elektrischen  .Ilgner-Fördor- 
masohine  hätte  sich  ergeben,  »laß  alsdann  der 
elektrische  Wirkungsgrad  nur  wenig  mehr  als 
20%  betrage,  und  hiermit  rechnet  er  weiter.  Er 
stellt  zwar  vorsieht igerweiso  erst  die  rhetorische 
Frage,  oh  man  hieraus  einen  Schluß  ziehen  dürfe, 
zieht  dann  aber  tatsächlich  die  Schlüsse  und  zwar 
mit  der  Bemerkung,  daß  eine  gewisse  Vergleich- 
barkeit sicher  vorliege.  Es  kann  Hrn.  Kießelbach 
nur  erwidert  werden,  daß  ein  derartiger  Schluß 
durchaus  unzulässig  ist,  und  es  sei,  um  den  Unter- 
schied hervorzuheben,  nur  auf  einen  Punkt  auf- 
merksam gemacht.  Das  Schwungrad,  welches 
auf  Zollern  läuft,  besitzt  ein  Gewicht  von  40  t, 
und  der  Antriebsmotor  des  .Ilgner-l'mformers  hat 
eine  Leistung  von  .'tÜO  P.S.  Das  gleiche  Sehwung- 
rad würde  für  den  Betrieb  einer  sehr  schweren 
Reversiorstralie   ausreichen,   und   zwar  deshalb. 
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weil  die  einzelnen  Züge  hei  einer  Fördermaschine 
verhältnismäßig  lange  dauern  gegenüber  den 
kurzen  Betriebszeiton  joden  Stühes  hei  einem 
Walzwerk,  hei  der  Fördermaschine  also  hei  jedem 
Huh  verhältnismäßig  viel  länger  Energie  aus  dem 
Schwungrad  herausgenommen  werden  muh,  als 
hei  einem  Walzwerk.  Hei  einem  Walzwerk  aher 
wird  die  mittlere  Energieaufnahme  bedeutend 
mehr  hetragen  als  .Uli)  P.S.,  je  nach  der  Pro- 
duktinn 1000  bis  1ÖO0  P.S.  Daraus  folgt  also, 
dali  die  Leerlaufsverluste  heim  Walzwerkshelrieh 
verhältnismäßig  unhedeuteud  sind  gegenüber  dem 
Gesamt-Energiehedarf,  so  dah  auch  der  Wirkungs-  . 
grud  hei  weitem  nicht  so  sinkt,  wie  Mr.  Kießel- 
hach  folgert.  Im  llhrigen  wird  schon  dafür 
gesorgt  werden,  dal!  der  Beweis  für  die  Voraus- 
herechnung  des  F.norgiehedarfs  sehr  hald  er- 
bracht wird,  sohald  die  im  Bau  helindliclien 
elektrische»  Reversicrstraßen  erst  arheiten.  Daun 
wird  man  ja  sehen,  welche  Yorausherechnungon 
stimmen. 

Hr.  Kießelbach  erwähnt  nochmals  den  schon 
von  Hrn.  Direktor  Orlmann  angerührten  Unter- 
schied zwischen  einer  Fördermaschine  und  einem 
Revorsiorwalzwork,  nämlich  den,  dal»  die  Massen, 
die  beim  Walzwerk  jedesmal  zu  beschleunigen 
sind,  bedeutend  kleiner  wären,  als  die  einer 
Fördermaschine.  Diese  Tatsache  trifft  selbstver- 
ständlich zu  und  wird  hei  sämtlichen  elektrischen 
Berechnungen  berücksichtigt,  da  sie  eben  grund- 
legend ist.  Sie  spricht  aber  zugunsten  des  elek- 
trischen Betriebes  von  Keversierwalzwerkon.  Bei 
dor  elektrischen  Fördermaschine  sind  die  Anfahr- 
zeiten  länger,  dementsprechend  auch  die  Anfahr- 
verlusto,  da  natürlich  während  der  ganzen  Anfahr- 
zeit  größere  Anfahrströme  in  den  Wicklungen 
der  Anlaßmaschiiion  uii<1  Antriohsmotoren  auf- 
treten. Beim  Walzwerkshelrieh  sind  dement- 
sprechend die  Anfahrverluste  geringer,  da  eben 
die  Anfahrzeiten  nicht  so  lange  dauern.  Dieser 
Umstand  spricht  also  zugunsten  des  elektrischen 
Wirkungsgrades  heim  Walzwerkshelrieh  gegen- 
über «lein  beim  Fördermaschiiienbetriob. 

Hat  man  auf  einer  Blockstraße  eine  einiger- 
maßen grolle  Produktion,  und  setzt  man  die 
Dampf  kosten  nicht  allzu  niedrig  an,  d.  Ii.  beweitet 
man  das  zur  Dampferzeiigmig  verwendete  Hoch- 
ofengas, so  wird  man  finden,  dah  man  bei  elek- 
trischem Betrieh  bedeutende  Ersparnisse  macht, 
seihst  wenn  die  orsten  Anlagekosten  einige  Hun- 
derttausend Mark  höher  sind,  als  die  für  Dampf- 
antrieb. Ist  der  aufgrund  von  Dampfindizieru  igen 
vorausberechnete  Energiebedarf  beim  Blocken 
und  der  daraus  auf  lirund  des  elektrischen  Wir- 
kungsgrades abgeleitete  Kilowattst  undenver- 
brauch  für  die  Tonne  Material  richtig,  dann 
treten  auch  die  Ersparnisse  für  die  Tonne  \  er- 
walzt cn  Materials  ein,  wie  sie  vom  Verfasser  in 
„Stahl  und  Eisen-  11«U  Nr.  -4  berechnet  sind. 
Setzt  man  dieselben  nur  zu  r>0  Pl'g.  f.  d.  Tonne 
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ein,  und  legt  man  eine  jährliche  Produktion  von 
2-,  H-,  4-,  000000  t  zugrunde,  so  erhält  mau  eine 
jährliche  Ersparnis  von  100000,  1.7)000.  200000 
und  250000**,  so  daß  sich  der  Mehraufwand  von 
einigen  Hunderttausend  Mark  Anlagekosten  schon 
bezahlt  macht. 

Man  wird  bei  diesen  Rentabilitätsberech- 
nungen immer  mehr  dazu  übergehen,  die  Hoch- 
ofengase nicht  kostenlos  einzusetzen,  sondern 
denselben  einen  bestimmten  Wert  beizumessen, 
um  so  mehr,  als  die  Gelegenheit,  die  aus  den 
Hochofengasen  erzeugte  elektrische  Energie  ander- 
weitig zu  verwenden,  immer  gröller  wird.  Es 
sei  hierbei  nur  auf  die  Stahlerzeugung  auf  elek- 
trischem Wege  nach  System  Kjellin  hin- 
gewiesen, welche  die  Erzeugung  billiger  elek- 
trischer Energie,  also  aus  Hochofengasen,  zur 
Voraussetzung  hat.  Das  System  Kjellin  wird 
augenblicklich  in  größerem  Maßstäbe  eingeführt, 
so  z.  B.  zur  Raflinierung  von  Thomasstahl  bei 
Gebrüder  Röchling  in  Völkl  ingen,  ander- 
seits als  Ersatz  des  Tiegelgußstahlverfahrens  bei 
Fried.  Krupp  A.-G.  in  Essen.  Außer  diesen 
deutschen  Anlagen  sind  solche  in  Frankreich 
und  in  der  Schweiz  im  Bau.  Endlich  haben  sich 
schon  mehrere  Werke,  insbesondere  in  Lothringen 
und  Luxemburg,  das  Verfahren  gesichert.  Wenn 
man  nun  bedenkt,  daß  der  Dampfreversierbetrieb 
fünf-  bis  sechsmal  mehr  Hochofengas  verbraucht, 
als  der  elektrische,  und  daß  man  durch  Anwen- 
dung des  elektrischen  Betriebes  für  1  t  verblockten 
Materials  etwa  HöO  cbm  Gas  ersparen  kann,  also 
bei  4000Ü0  t  Jahresproduktion  140  Millionen  Kubik- 
meter Gas,  und  daß  diese  Gasmengon  .'{0  Millionen 
Kilowattstunden  ergehen,  hezw.  4000KW.  gleich- 
mäßig verteilt  über  .'{00  Tage  mit  24  Stunden,  so 
wird  man  erkennen,  daß  os  sich  schon  v  erlohnen 
kann,  den  elektrischen  Reversierbetrieh  einzu- 
führen. 

Berlin,  den  21.  Februar  Ii««. 

('.  KiHttjm. 

IL 

Auf  die  in  Nr.  4  dieser  Zeitschrift  S.  20!t  er- 
schienene Zuschrift  des  Hrn.  U.  Ort  mann  er- 
laube ich  mir  folgendes  zu  erwidern: 

Die  in  Nr  ''Seite  löO  meinerseits  ausgeführte 
Kalkulation  basiert  auf  einer  durchschnittlichen 
effektiven  Leistung  von  20UO  P  S.  für  eine  Re- 
versierstraße.  Diese  Leistung  bezieht  sich  er- 
fahrungsgemäß auf  das  Auswalzen  einer  Pro- 
duktion von  etwa  1200  l  in  21  Stunden,  wie  eine 
solche  in  modernen  Stahlworksbet  rieben  unter 
normalen  Verhältnissen  mit  einer  Re\  ersierstraße 
erreicht  werden  kann.  Bei  kleinerer  Produktion 
sinkt  selbstverständlich  die  durchschnittliche  Lei- 
stung und  in  Abhängigkeit  davon  Dampfverbrauch 
usw  Wird  die  genannte  Produktion  auf  2  Block- 
straßen ausgewalzt,  so  wird  sich  die  durchschnitt  - 
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liehe  Leistung  auf  die  Hälfte,  also  uuf  1000  P.  S. 
pro  Maschine,  reduzieren. 

Nueh  den  Ausfuhrungen  von  Hm.  Ortmann 
sind  unter  Zugrundelegung  einer  vorhandonen 
Anlage  zur  Erzeugung  des  erforderlichen  Dampfes 
H  Kessel  für  die  Maschine,  somit  Hi  Kessel  zu  95 
his  100  ({iti  Heizfläche  Tür  2  Maschinen  mit  einer 
gesamten  durchschnittlichen  Leistung  von 
2000  P.  S.  erforderlich.  In  dem  durch  Hrn.  Ort- 
mann angeführten  Fall  kann  sich  die  geringere 
Anzahl  Kessel  dadurch  ergehen,  daß  die  mit 
2000  P.  S.  meinerseits  angenommene  Leistung 
etwas  zu  hoch  ist,  oder  daß  die  durchschnittliche 
Produktion  des  Werkes  kleiner  als  1200  t  pro  Tag 
ist,  oder  daß  hei  der  hetreffondon  Kesselanlage  eino 
größere  Verdampfung  als  20  kg  pro  «pn  Heizfläche 
erreicht  wird.  Kerner  habe  ich  in  meiner  Berech- 
nung die  Eigentümlichkeit  der  meisten  Hütten- 
werke dos  In-  und  Auslandes,  nämlich  den  häufig 
auftretenden  Dampftnangel,  welcher  die  Folge 
oiuor  zu  geringen  Anzahl  Kessel  ist,  nicht  be- 
rücksichtigt, sondern  in  beiden  Fällen  die  Kossel- 
anlage  groß  genug  gewählt.  In  meinen  Aus- 
führungen habe  ich  darauf  hingewiesen,  daß  in  deu 
20  Kesseln  die  Keservekossol  eingeschlossen  sind. 

Bei  elektrischem  Antrieb  wurde  die  Dampf- 
erzeugung pro  «pn  Heizfläche  mit  2ö  kg  ange- 
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nommen,  da  eine  solche  nach  den  praktischen 
Erfahrungen  bei  Dampfanlagen  mit  konstanter 
Belastung  bequem  erreichbar  ist.  Bei  Kessol- 
anlagon  mit  stark  intermittierenden  Dampf- 
entnahmen dürfte  sich  die  gleiche  Verdampfung 
schwerer  erreichen  lassen.  Was  die  Reserve  an- 
belangt, so  wurde  dieselbe  wedor  beim  Dumpf- 
antrieb noch  beim  elektrischen  Antrieb  berück- 
sichtigt. Bezüglich  des  Wirkungsgrades  von 
70  o'o  bei  der  elektrischen  Anlage  bin  ich  nach 
meinen  Erfahrungen  der  Ueberzeugung,  daß  sich 
derselbe  sehr  wohl  erreichen  läßt,  da  große 
Generatoren  und  Motoren  einen  sehr  guten 
Wirkungsgrad  haben.  Veröffentlichungen  Uber 
den  letzteren  dürften  wahrscheinlich  in  nächster 
Zeit  erscheinen  und  darüber  genauen  Aufschluß 
geben. 

Durch  die  obigen  Ausführungen  glaubo  ich 
bewiesen  zu  haben,  daß  Hrn.  Ortmann  in  bezug 
auf  die  erforderliche  Anzahl  Kessel  für  eine  Ro- 
vereierstraße mit  einer  durchschnittlichen  effek- 
tiven Leistung  von  2000  P.  S.  ein  Irrtum  unter- 
laufen sein  muß,  und  Hr.  Ortmann  nur  dadurch 
zu  einem  bo  günstigen  Resultat  gelangen  konnte. 

Zurzeit  Mannheim,  don  UJ.  Februar  191*5. 


Zuschriften  an  dir  Redaktion. 


Ueber  die  Bildung  von  Hohlräumen  in  Stahlblöcken  und  die  Mittel 

zu  ihrer  Verhinderung. 


Wollen  Sie  gütigst  in  Ihrer  geschätzten  Zeit- 
schrift folgenden  Zeilen  Raum  geben: 

Sie  bringen  in  Ihrem  Heft  Nr.  4  eingangs* 
einen  Artikel  von  Hrn.  Oboringonieur  Riemer 
Uber  „die  Bildung  von  Hohlräumen  in  Slahlblücken 
und  die  Mittel  zu  ihrer  Verhinderung".  Ohno  auf 
den  Gesamtinhalt,  der  von  herufonoror  Soito 
kritisiert  worden  mag,  einzugehen,  beschränke 
ich  mich  auf  die  das  Komprimieren  von  flüssigem 
Stahl  betreffenden  Beruerkungen  und  die  daraus 
gezogenen  Schlußfolgerungen. 

Was  Hr.  Riemor  mit  folgendem  Satz  sagen 
will,  ist  nicht  ganz  verständlich:  „Was  darüber 
(Uber  die  Zusammensetzung  eines  komprimierten 
Blockes)  in  die  Öffentlichkeit  gedrungen  ist, 
stammt  von  interessierter  Seite.  Untersuchungen 
von  unbeteiligter  Soito  liegen  nicht,  vor."  Natür- 
lich sind  die  Veröffentlichungen  von  interessierter 
Seite,  denn  nicht  intoressiorto  Seiten  werden  sich 
schwerlich  den  bedeutenden  Aufwand  von  Arbeit 
und  (Jold  leisten,  den  eingebende  Untersuchungen 
großer  Blöcke  erfordern,  aber  genau  in  doreolben 
Weise  sind  die  Veröffentlichungen  das  Hrn.  Riemer 
auch  als  interessiert  anzusehen. 

Doch  zur  Sache.  Die  Abbild.  1  zeigt  die  Ziffern 
von  Zerreißproben  aus  einem  flach  ausgeschmie- 
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deten  flüssig  gepreßten  Block,  welche  unter  der 
Aufsicht  dor  Experten  des  Germanischen  und  Eng- 
lischen Lloyd  sowie  des  Bureau  Veritas,  die  doch 
unzweifelhaft  als  unbeteiligte  Personen  angesehen 
werden  müssen,  gemacht  worden  sind.  Die  Ana- 
lysen (Abbildung  2)  sind  auf  dem  Laboratorium 
des  Oborbilkor  Stuhlwerks  angefertigt  und  docken 
sich  vollständig  mit  den  Zerreißproben.  Diese 
Zahlen  beweisen  —  wie  inzwischen  Hunderte  von 
verschmiedeten  Blöcken  — ,  daß  ein  komprimierter 
Block  keinen  Abfall  beilingt.  Sie  geben  ferner 
don  schlagenden  Beweis  für  die  Unrichtigkeit 
der  Behauptung  Riemers,  daß  eino  Seigorung 
auch  noch  im  „völlig  festen  Eisen"  vor  sich  ginge, 
eine  Aoußerung.  die  wohl  auch  noch  anderw  eitig 
einiges  Erstaunen  erregen  dürfto.  Müßte  doch 
dann  ein  jeder  Block,  der  zwecks  Woiterver- 
schmiedung  wieder  warm  gemacht  wird,  ebenfalls 
wieder  Soigorungsorschoinungen  zeigen 

Der  einzige  Punkt  bei  dem  Härmet  vor- 
fahren, der  den  Angriffen  der  Konkurrenz,  und 
somit  auch  Hrn.  Riemer,  anscheinend  die  größten 
Aussichten  auf  Erfolg  bietet,  ist  .ler  Kostenpunkt. 
Der  Wort  eines  neuen  Verfahrens  besteht  ilarin, 
Mängel  in  der  bisherigen  Fabrikation  zu  beheben 
und  mit  dem  erzeugten  besseren  Fabrikat  auch 
einen  höheren  geldlichen  Erfolg  zu  erzielen.  Mit- 
hin ist  der  Wort  hier  ein  relativer  Begriff  und 
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kann  also  nicht  als  mehr  oder 
woniger  groß  hingestellt  werden. 
Dor  Wort  einer  Hannetanlage  be- 
steht nun  darin,  daß  der  Abfall 
dos  Blockes  bis  auf  ein  schmiede- 
technisch  mögliches  Mindestmaß 
verschwindet.  Infolgedessen  hat 
der  Hammerschmied  ein  sehr  leich- 
tos  Einteilen  des  Blockes,  wenn 
er,  wie  das  meistens  geschieht, 
mehrere  Stücke  daraus  schmiedet. 
.Jeder  Ausschuß  durch  Lun- 
ker und  Langrisse  fällt  ga- 
rantiert sicher  fort.  Das  Ma- 
terial ist  ein  so  gleichmäßiges,  daß 
es  ganz,  gleich  ist,  welches  Stück 
aus  dem  oberen  und  welches  aus 
dem  unteren  Blockende  geschmie- 
det wird. 

An  Hand  dieser  Tatsachen  mag 
ein  jedes  Stahl-  und  Hammerwerk 
unter  Berücksichtigung  der  bis- 
herigen Verhältnisse  in  seinem  Bo- 
trieb sich  das  Rentabilitätsexompel 
selbst  machen. 


Abbildung  1. 


C 

n 

l 

0  n 

:m 

C.iS 

.  ;:* 

;» 

;av.aa>\  .  .■ 

1  1,11 

Ftajftal  's 

l^kyitui  'e 
*  <■'   

e.cit 

;  0  u 

-vi* 

0,0?) 

:  jtj 

O.cja 

%i 

0.<9 

O.i? 

3.1.0 

0.»? 

0.19 

Iii 

'.'.5 

''.5 

0*5* 

0,039 

0.05  i 

0  0I\ 

O.Oo  1 

CO  IC 

0.OIW 

:.os;> 

00» 

n  /s\  ■»  : 

Abbildung  2. 
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Steht  das  Werk  außerdem  auf  dem  einzig 
korrekten  Standpunkt,  den  Hr.  Riemer  im  3.  Ab- 
satz seines  Artikel»  mit  folgenden  Worten 
sehr  treffend  kennzeichnet:  „Solche  Werke; 
denen  an  der  Zuverlässigkeit  ihrer  Lieferungen 
golegen  ist  und  denen  an  ihrem  dauernden  An- 
sehen mehr  als  an  einem  augenblicklichen  Vortoil 
liegt,  haben  deshalb  auch  immer  boi  den  Blocken 
für  die  Herstellung  von  Schmiedestücken  am 
oberen  Ende  des  Blockes  2Ti  bis  40« u  Kopf,  je  nach 
«ler  Größe  des  Blockes,  als  unbrauchbar  in  den 
Schrott  wandern  lassen",  so  wird  ein  solches  Work 
der  Frage  dor  Nützlichkeit  einer  Härmet  presse 
ganz  gewiß  nur  sympathisch  gegenüberstehen. 

Hochachtungsvoll 

Adolf  IViecke. 

•  « 

• 

Sehr  geohrto  Redaktion ! 
Zu  obigen  Ausführungen  bemerke  ich,  daß 
ich  die  Gründe  für  meine  Ansicht  bezüglich  der 
Wanderungen  von  Schwefel,  Phosphor  usw.  im 
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erstarrenden  Stahlblonk  ausoinandergosetzt  habe 
und  es  nur  gefallen  lassen  muß,  daß  Andoro 
anderer  Ansicht  sind. 

Es  lag  mir  übrigens  völlig  fern,  das  Verfahren 
von  Härmet  anzugreifen,  ich  bin  im  Gegenteil 
der  Meinung,  daß  ich  mich  bemüht  habe,  möglichst 
sachlich  meine  auf  Grund  meiner  Erfahrungen 
entstandene  Ansicht  vorzubringen,  an  der  ich 
allerdings  auch  heute  noch  festhalte,  es  dabei  den 
Herren  Fachgenossen  überlassend,  welche  An- 
sicht ihnon  hessor  erscheint.  Im  übrigen  dürfte 
die  Diskussion  doch  den  Vorteil  haben,  daß  ein- 
mal wieder  darauf  hingewiesen  wird,  daß  man, 
um  ein  gutes  Schmiedestück  herzustellen,  ent- 
weder einen  großen  Kopfverlust  in  den  Kauf 
nehmen,  oder  Lunkorverhinderungsverfahren  an- 
wenden muß,  in  welchem  Punkte  Hr.  Direktor 
Wiecke  mir  ja  völlig  zustimmt. 

Hochachtungsvoll 

Düsseldorf-Grafeuberg,  den  8.  Marz  190G. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


Risse  in  Kesselblechen  und  Aenderun 

In  Nr.  5  dieser  Zeitschrift  bringt  Hr.  Bach 
eine  Kritik  meiner  Arbeit  Uber  »die  angebliche 
Aenderungsbedürftigkeit  der  Würzburger  Nor- 
men",* nachdem  er  schon  in  der  „Zeitschrift  des 
Vereins  deutscher  Ingenieure"  **  sich  mit  mcinor 
Arbeit  beschäftigt  hat.  Zur  besseren  Konnzeich- 
nung der  Absichten,  welche  Hr.  Bach  mit  seiner 
Arbeit  bezweckt,  wiederhole  ich  hier  den  Wort- 
laut einer  Eußbemerkung  aus  letzterer  Arbeit: 
.Nachdem  nun  Hr.  Kichhoff,  der  Vertreter  der 
Grobblechwalzwerke,  dio  das  Material  zu  den 
Kesseln  liefern,  meine  Arbeit  betr.  Rißbildung 
in  Kesselblechen,  in  seiner  Weise  behandelt  hat. 
können  jetzt  die  Kesselkonstrukteure,  die  Kessel- 
schmiede, sowie  schließlich  diejenigen,  welche 
Kessel  botreiben,  und  die  alle  an  dem  Entstehen 
von  Rissen  beteiligt  sein  können,  kommen  uud 
Uber  den  herfallen,  der  die  Hand  auf  oino  wunde 
Stelle  gelegt  hat,  damit  fllr  Gesundung  nach 
Möglichkeit  Sorge  getragen  wird." 

Ich  habe  nicht  anders  gekonnt,  als  die  Auf- 
fassung zu  gewinnen,  daß  Hr  Bach  versucht,  in 
solcher  Weise  dio  Aufmerksamkeit  der  Leser  von 
dorn  wahron  Sachverhalt  abzulenken,  den  ich  zur 
Darstellung  gebracht  habe. 

Indem  er  seine  Tätigkeit  auf  wissenschaft- 
lichem Gebiete  hervorhebt,  indem  er  den  Leser 
glauben  machen  will,  ich  wolle  den  Bestrebungen, 
Aufklärung  Uber  die  Ursachen  dor  Hißbildung 
zu  erlangen,  entgegentreten,  scheint  er  zu  hoffen, 
daß  darüber  seine  Tätigkeit  als  Vorkämpfer  dor- 


•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  WOö  Nr.  3  S.  12!» 
bis  134. 

••  .Zeitschr.  d.  Vereins  deutscher  Ingenieure" 
19UÖ  Nr.  7  S.  äoH. 


bedürftigkeit  der  Würzburger  Normen. 

jenigen  Partei,  die  unter  keinen  Umstünden  eine 
gesetzliche  Festlegung  technischer  Bestimmung 
Uber  den  Bau  von  Kessolu  wünscht,  und  dio  zur 
Erreichung  ihrer  Zwecke  sogar  die  altbewährten 
Würzburgor  Normen  verleugnet,  in  Vergessenheit 
goraton  möge. 

Ich  erkläre  hier  ausdrücklich,  daß  ich  die  Ar- 
beit in  Nr.  3  dieser  Zeitschrift  nicht  als  Vertreter 
der  Grobblechwalzwerke  geschrieben  habe,  und  daß 
letztere  von  der  Arbeit  und  meiner  Absicht,  eine 
solche  zu  schreiben,  vor  dem  Erscheinen  derselben 
koinorlei  Konntnis  hatten.  Zu  einer  andern  An- 
nahmo  habe  ich  keine  Veranlassung  gegeben. 

Ich  erkläre  ferner,  daß  es  immer  mein  Be- 
streben gewesen  ist,  irgendwelche  Arbeiten,  dio 
geeignet  sind  dahin  zu  wirken,  daß  die  Qualität 
der  Baustoffe  verbessert  wird,  aufs  eifrigste  zu 
unterstützen,  und  ollo  diejenigen,  welche  mich 
einigermaßen  kennen,  und  zu  denen  gehört  auch 
Hr.  Bach,  sollten  wissen,  daß  ich  immer  die  Pflicht 
der  Werke  betont  habe,  keine  Kosten  und  Mühen 
zu  schouon,  bestgeeiguete  Materialien  zu  liofern. 
Ich  habe  in  dem  Ausschuß  zur  Untersuchung  dor 
Ursachen  der  Rißbildung  noch  in  dor  Sitzung  am 
31.  Oktober  1!_K>">  die  tütigo  Mitwirkung  clor  Werke 
in  Aussicht  gestellt.  Ich  muß  daher  vermuten,  daß 
Hr.  Ba«  h,  welchem  ich  weder  früher  noch  auch 
in  meiner  obigen  Arboit  irgondwelcho  Ver- 
anlassung gegeben  habe,  bei  mir  eine  andere  Auf- 
fassung vorauszusetzen,  durch  seine  unzutreffende 
und  willkürliche  Unterstellung  nur  den  Zweck  zu 
verfolgen  scheint,  die  Aufmerksamkeit  von  seinen 
außerhalb  des  Gebietes  der  wissenschaftlichen 
Forschung  liegonden  Zwecken  abzulenken. 

Ich  hebe  hier  ausdrücklich  hervor,  daß  mein« 
Arbeit  sich  nicht  mit  der  Frage  der  Erforschung 
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der  Rißbildung  beschäftigt  hat,  sondern  nur  den 
Zweck  verfolgte,  die  Hnnd  auf  Auswüchse  in  der 
Agitation  gegen  die  Normen  zn  legen  und  den 
Nachweis  zu  erbringen,  daß  die  in  Verbindung 
mit  Wissenschaft  lieber  Forschung  erhobenen 
Angriffe  gegen  die  Nonnen  nicht  einmal  eine 
tatsächliche  einwandfreie  Grundlage  haben.  Wio 
sehr  Hrn.  Bach  die  Aufklärung  der  Ursache  der 
Rillbildungen  am  Horzen  liegt,  erhellt  aus  fol- 
gendem Vorgang. 

In  der  „Zeitschrift  des  Vereins  deutscher 
Ingenieuro"  ist  auf  Seite  1300  Jahrgang  1SJ05 
folgender  Beschluß  des  technischen  Ausschusses 
und  des  Vorstandes  dieses  Vereins  abgedruckt: 

„Bildung  eines  Dam p f k esse laussch usses. 

Durch  oine  schriftliche  Darlegung  an  den 
Vorstand  lenkt  Hr.  v.  Bach  die  Aufmerksamkeit 
auf  das  mehr  oder  minder  plötzliche  Auftreten 
von  Rissen  in  den  Blechen  betriebener  Dampf- 
kessel, welches  seit  Jahren  den  Gegenstand  ein- 
gehender Krörterungen  der  mit  der  Ueberwachung 
von  Dampfkesseln  betrauten  Vereine  sowie  der 
durch  das  Auftreten  von  Rissen  betroffenen 
Dampfkessolhesitzor  bildet.  Dn  hinsichtlieh  der 
Ursachen  dieser  Rißbildung  häufiger  Unsicherheit 
bosteht,  als  mau  anzunehmen  geneigt  ist,  und 
die  Aufgabe  der  Klarstellung  die  Kräfte  des  Ein- 
zelnen übersteigt,  so  erscheint  es  angezeigt,  daß 
eine  Körperschaft  wie  der  Verein  deutscher  In- 
genieure die  Aufgabo  übernehme,  hier  nach 
Möglichkeit  Klarheit  zu  schaffen.  Hr.  v.  Bach 
beantragt  deshalb  die  Bildung  eines  Ausschusses, 
dem  die  Aufgabe  zugewiesen  wird,  sich  mit  der 
Klarstellung  der  Ursachen  dieser  Rißbildungen 
zu  befassen.  Die  Arbeiten  dieses  Ausschusses 
würden  sich  nicht  auf  die  Untersuchungen  von 
Blecbmatorial  zu  beschränken  brauchen,  sondern 
er  würde  auch  gegenüber  sonst  bei  Eisen  und 
Stahl  auftretenden  eigenartigen  Erscheinungen, 
deren  Ausführung  im  Interesse  der  Industrio  ge- 
legen ist,  mit  Erfolg  tätig  sein  können.* 

Des  ferneren  heißt  es  in  dem  Protokoll  der 
ersten  Sitzung  des  Ausschusses: 

„Die  Aufgabe  des  Ausschusses  erseheint  durch 
die  Anregung  bestimmt,  die  nach  „Z.  d.  V.  d.i." 
HX)5  Seite  1300  zur  Bildung  des  Ausschusses 
geführt  haben.*  Zum  allgemeinen  Staunen 
wurde  dann  auf  Anregung  des  Herrn  Bach 
stundenlang  über  die  Normen  verbandelt,  trotz- 
dem diese  Frage  erst  kurz  vorher,  im  Verein 
deutscher  Ingoiiicure  nach  langwierigen  Ver- 
handlungen abgeschlossen  war,  und  wird  schließ- 
lich sogar  oine  Eingabe  an  den  Reichskanzler 
nicht  zur  Vermeidung  der  Rißhilduugen,  sondern 
zu  dem  Zweck  beschlossen,  die  Normen  als  vor- 
alteto  Abnahme\  orsehriften  zu  bezeichnen. 

Mit  keinem  Wort  ist  bisher  von  Hrn.  Bach 
oder  seineu  Freunden  ein  praktischer,  nur  irgend- 


wie für  das  Abnahmegesohäft  brauchbarer  Vor- 
sehlag gemacht  worden,  der  geeignet  wäre,  die 
l'rüfungsarten  (Zugproben,  Biegeproben  usw.) 
der  Normen  zu  ersetzen,  zu  ergänzen  oder  zu 
verbessern.  Solange  man  aber  nicht  in  der  Lage 
ist,  etwas  Bestehendes  zu  verbessern,  erachte  ich 
einen  Angriff  auf  dieses  Bestehende  für  unklug 
und,  wenn  er  gemacht  wird,  um  außerhalb  der 
Prüfungsmethoden  liegenden  Zwecken,  nämlich 
der  Agitation  gegen  die  polizeilichen  Vorschriften 
zu  dienen,  für  sehr  bedenklich. 

Was  nun  den  tatsächlichen  Inhalt  der  Aus- 
führungen des  Hrn.  Bach  betrifft,  so  muß  ich  zu- 
erst Verwahrung  dagegen  einlegen,  daß  die  Riß- 
bildungen gegen  früher  zugenommen  haben.  Das 
Material  ist  im  Laufe  der  Zeit  besser  und  nicht 
schlechter  geworden.  Die  Tatsache,  daß  heute 
mehr  Material,  das  zu  Beanstandungen  Ver- 
anlassung gegeben  hat,  an  den  Versuchsanstalten 
geprüft  wird,  berechtigt  noch  lange  nicht  zu  dem 
Trugschluß,  daß  das  Material  schlechter  geworden 
sei.  Die  Interessen  unserer  Werke  vorlangen 
dringend,  daß  der  Aufstellung  derartiger  Behaup- 
tungen entgegengetreten  wird. 

Hr.  Bach  hatte  in  seiner  Arbeit  in  Nr.  I  der 
Ingeniour- Zeitschrift  nicht«  davon  gesagt,  daß 
die  10  Fälle  sich  auf  Bayern  bezogen.  Ich  war 
daher  berechtigt,  dieselben  mit  der  deutschen 
Blechproduktion  zu  vergleichen.  Jetzt,  nachdem 
bekannt  wird,  «laß  die  Fälle  sich  auf  Bayern  be- 
ziehen, ist  es  möglich,  dieselben  näher  zu  prüfen, 
denn  ich  gehe  wohl  nicht  fehl,  wenn  ich  an- 
nehme, daß  es  sich  urn  die  in  der  »Zeitschrift 
des  Bayrischen  Rovisions-Vereins*  beschriebenen 
Fälle  handelt.  Ich  finde  dort  IS  Fälle  beschrieben. 
Von  diesen  betreffen  0  Fälle  alte  Sehwoiß- 
eisenkessol,  welcho  zwischen  9,  22,  24,  28,  30,  j a 
bis  40  Jahre  in  Betrieb  gewesen  sind  und  daher 
für  die  Beurteilung  der  Normen  ausscheiden,  da 
Schweißeiseu  nicht  mohr  zum  Kesselbau  ver- 
wendet wird.  Ein  Fall  betrifft  nach  Angabe  dos 
Berichterstatters  Konstruktionsfehler,  3  Fälle  sind 
auch  nach  Angabe  dos  Berichterstatters  auf  un- 
richtige Wärmobehandlung,  und  I  Fall  auf  un- 
richtige Abkühlung  zurückzuführen.  Es  bleiben 
also  4  Fülle,  welche  nicht  genügend  aufgeklärt 
sind  oder  in  welchen  violleicht  die  Bleeh- 
(|ualitiit  oine  Rolle  spielen  könnte.  (Einer  dieser 
Fälle  ist  der  später  zu  behandelnde  Fall  I.)  Ich 
kann  es  angesichts  dieser  Tatsachen  dem  Leser 
überlassen,  den  Wert  der  10  Bachschen  Fälle  für 
dio  Beurteilung  der  Normen  zu  ermessen.  Ich 
will  nur  zvir  Richtigstellung  der  Bachschen  Zahlen 
und  zur  Kennzeichnung  ihres  Wortes  bemerken, 
daß  Bayern  nicht  2TI00  Kessel,  wie  Bach  angibt, 
sondern  13213  Kessel  im  Jahre  1005  gehabt 
hat,  von  welchen  11217  dorn  Münchenor  Verein 
angehörten. 

Mit  Hrn.  Bach  kann  ich  sagen:  „Ich  habe  es 
mir  zur  Lebensaufgabe  gemacht,  innerhalb  der 
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ZuKhriften  an  die  Redaktion. 
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Grenzen,  welche  einerseits  durch  die  Rücksicht 
auf  Leben  und  Eigentum,  anderseits  durch 
die  Pflicht  der  Werke,  nur  das  für  «eine  Zwecke 
bestgeoignolo  Material  herzustellen  und  zu  liefern, 
gezogen  sind,  dahin  zu  wirken,  dali  die  Industrie 
von  allen  Einschränkungen  und  Belästigungen 
besonders,  bezüglich  der  Abnahmevorschrifteu  be- 
freit wird,  solange  durch  dieselben  keine  Ver- 
besserung des  Materials  gewährleistet  wird." 

Hr.  Bach  sagt  sodann:  „Von  der  Rück- 
wirkung in  den  oben  unter  2  bis  4  bezeichneten 
Richtungen  braucht  hier  nicht  weiter  gesprochen 
zu  worden.  Die  öffentliche  Bekanntgabe  der 
Untersuchungsergehnisse  und  unsere  Dampf- 
kessel-Uoberwachungsveroine  worden  das  Er- 
forderliche tun.  Also  zur  Verhinderung  der  aus 
2  bis  4  entstehenden  Schäden  bedarf  es  keiner 
Vorschriften,  das  soll  im  Scholle  seiner  Uobor- 
wachungsveroino  gemacht  worden,  nur  die  Blech- 
fabrikanten müssen  schärfer  kontrolliert  werden. 
Er  will  für  sich  keine  gesotzliche  Festlegung 
technischer  Einzelheiten,  er  will  frei  nach  eige- 
nem Ermessen  handeln  können,  aber  die  Walz- 
werke müssen  sich  seineu  Normen  und  den  Be- 
schlüssen seiner  Kessel -Uoberwachungsvereine 
beugen,  ohne  auch  nur  bei  der  Festsetzung  der- 
selben mitstimmen  zu  dürfen.  Es  ist  sehr  frag- 
lich, ob  sich  die  Walzwerke  unter  den  Vor- 
schriften des  Internationalen  Verbandes  oder 
denjenigen  der  deulschon  Regierung  wohlor 
fühlen  werden,  und  wo  sie  größeres  Verständnis 
für  ihre  Sorgen  und  Interessen  linden  werden. 

Hr.  v.  Bach  vorsucht  dann  meine  Ausführungen 
bezüglich  der  von  ihm  gebrachten  0  Fälle,  von 
wehhon  3  Fällo  schon  in  den  vorgenannten  19 
enthalten  sind,  der  Rißbildung  zu  widerlogen.  Er 
verkennt  dabei  vollständig  den  Sinn  der  Würz- 
burger Normen  in  bezug  auf  die  Vorschrift  des 
Glühens.  „Dio  Normen  sagen,  die  Bleche  müssen 
geglüht  worden."  Um  nun  die  Qualität  in  diesem 
Zustande  kennen  zu  lernen,  müssen  dio  Proben 
natürlich  auch  geglüht  werden.  Daher  kommt 
die  Vorschrift  Uber  das  (ilühen  der  Probon.  Bei 
der  Prüfung  von  Blechen,  welche  jahrelang  im 
Kessel  gosossen  haben,  welche  allen  möglichen 
ungünstigen  Einflüssen  ausgesetzt  waren,  und 
welche  dann  Risse  erhielten,  ist  der  Zustand,  in 
welchem  sio  sich  zur  Zeit  der  Rißhildung  be- 
fanden, der  richtige  und  maßgebende;  nicht  der 
Zustand,  in  wolchon  sie  durch  Ausglühen  künst- 
lich versetzt  wurden.  War  das  betreffende  Blech 
z.  B.  durch  unrichtige  Behandlung  des  Kessels 
gehärtet  und  seine  Zähigkeit  dadurch  vormindert, 
so  ist  der  Grund  zur  Rißhildung  ganz  wo  anders 
zu  suchen,  als  wo  Hr.  v.  Bach  ihn  zu  linden  meint. 
Das  Nicht  mit  teilen  der  Versucbsorgebnisso  im  nicht 
geglühton  Zustande  macht  daher  jede  Schluß- 
folgerung unmöglich  und  kennzeichnet  dio  von 
Hrn.  v.  Bach  aufgestellte  Behauptung,  das  Blech 
habe  den  Nonnen  genügt,  als  unrichtig. 


Das  fragliche  Blech  I  hatte  in  Wirklichkeit 
bei  11  Proben  in  nicht  geglühtem  Zustande  44,04, 
44,«>,  43,0,  44,01,  44M  44,52,  43,92,  43,59,  43,70 
und,  wo  es  den  schädlichen  Einflüssen  des  Be- 
triebes entzogen  war,  41,89  und  42,18  kg  Festig- 
keit. Bei  drei  Rundstäben  ergabon  dio  Versuche 
im  gegl  U h  t  o n  Zustande  sogar  45,9,  40,94,  45,08  kg 
Festigkeit  bei  nur  durchschnittlich  23,5«/«  Dehnung 
auf  100  mm  Versuchslängo. 

Das  Blech  lag  in  einem  feuerberührten  Zuge, 
es  entsprach  daher  trotz  Bach  weder  don  Würz- 
burger Normen  von  1902  noch  denjenigen  von 
1905  und  ist  es  mir  unverständlich,  wio  Hr.  v.  Bach 
etwas  Gegenteiliges  behaupten  kann. 

Es  würde  zu  woit  führen,  die  Fälle  II  bis  VI 
zu  behandeln.  Ich  begnüge  mich  daher  damit, 
das  von  mir  im  Heft  3  Gesagte  aufrecht  zu  halten. 

Hr.  v.  Bach  sagt:  „Wenn  es  mir  darauf  an- 
gekommen wäro,  noch  mehr  Fällo  von  Riß- 
bildungen anzuführen,  so  hätte  ich  das  tun 
können,  denn  es  stoht  mir  das  Material  hierzu 
in  reichlichem  Maße  zur  Verfügung.  Für  mich 
handelt  es  sich  jedoch  nur  darum,  die  Riß- 
bildungen zu  erläutern,  nicht  abor  dio  einge- 
tretenen Fälle  zu  erschöpfen.  Weder  die  Sache, 
noch  das  Interesse  der  deutschen  Industrie  ver- 
langten diese  Erschöpfung."  Ich  bedaure,  daß 
er  nicht  alle  Fällo  angeführt  hat,  denn  os  würde 
dann  ein  leichtes  sein,  die  Gesamtzahl  der  Fälle 
durch  dio  22  Jahre  zu  dividieren,  welche  Herr 
v.  Bach  sich  mit  der  Frago  beschäftigt,  und  würde 
dann  doch  herauskommen,  wio  ungeheuer  selten 
die  Fälle  sind,  in  welchen  Rißbildungen  nach- 
w  ois  bar  auf  man  gel  hafte  Blech  qualität  zu- 
rückzuführen sind.*  Hr.  v.  Bach  führt  sodann  eine 
Aenßerung  des  Königl.  Prouß.  Matorialprüfungs- 
amtos  aus  dem  Jahre  1903  an.  Diese  Aeußerung 
ist  meines  Wissens  unrichtig,  jedenfalls  kann  der 
Verfasser  das  Wort  »vielfach"  nicht  wahr  haiton, 
denn  in  meiner  24jährigon  Tätigkoit  als  Bloeh- 
walzor  ist  mir  kein  derartiger  Fall  bekannt  ge- 
worden, und  eine  Rundfrage  bei  den  Betriebs- 
leitern von  fünf  der  grüßten  Blechwalzwerke 
bestätigt,  daß  auch  dort  ein  solcher  Fall  nicht 
bekannt  geworden  ist.  Dio  Aeußerung  sollte 
wohl  bosser  lauten  und  ist  wohl  auch  wio  folgt 
beabsichtigt  gewesen: 

.Zuweilen  genügen  die  üblichen  Abnahme- 
vorschriften für  Kessolbloehe  nicht,  um  minder- 
wertiges Material  auszuschließen.  Ein  Material 
kann  z.  B.  den  Würzburger  Normen  früher  in 


•  Die  Würzburger  Normen  bchandoln  die  Vor- 
schriften über  die  Art  dor  Probeentnahme,  dio  Be- 
handlung der  Proben,  die  Ausführung  der  Vor- 
suche usw.  sowie  dictiütozuhlcn,  welchen  die  Bleche 
in  rohem  Zustande  genügen  müssen,  ehe  sie  zu 
Kesxoln  verarbeitet  werden.  Ein  Angriff  gegen 
die  Normen  kann  sich  daher  nur  auf  die  tilite- 
vorschriften  beziehen. 
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neuem  Zustande  genügt  haben  und  doch  in- 
folge jahrelanger  Botrioltsoinflils.se  oder 
sonstiger  unrichtiger  Behandlung  derart  spröde 
geworden  sein,  daß  (ein  daraus  hergestelltes 
Blech)  es  boi  dorn  Horuntorfallon  aus  geringer 
Hö'ho  zorspringt.* 

Dieser  Fall  beweist,  wie  vorsichtig  eine  öffent- 
liche Anstalt  mit  ihren  Aeußorungen  sein  sollte. 
Hr.  v.  Bach  behauptet  dann,  ich  halte  eine  Er- 
weiterung der  Xonneu  für  angezeigt.  Trotz  soiner 
energischen  Tatigkoit  auf  dorn  Gobieto  der  Normen 
scheint  or  nicht  zu  wissen,  daß  die  Normen  die 
von  mir  behandelten  Ausbreite-  und  Lochproben 
bozw.  Aufdornproben  vorschreiben  und  immer 


vorgeschrieben  hatten.  Hr.  v.  Bach  schoint  diese 
Probon  nie  auszuführen  und  doch  zu  behaupten,  die 
von  ihm  geprüften  Bloche  entsprächen  den  Normen. 

Der  Eifer  »los  Hrn.  v.  Bach  gegen  eine  behörd- 
liche Kost  legung  der  Normen  ist  mir  persönlich 
nicht  recht  verständlich.  Meines  Wissens  hat  es  in 
dorn  Internationalen  Verbände  selten  weniger  als 
1  bis  l'/i  Jahre  gedauert,  bis  Aonderungen  der 
Normen  beraten  und  eingeführt  waren,  und  ho 
schnell  wird  wohl  der  Bundesrat  auch  arbeiten. 

Im  übrigen  habe  ich  keinerlei  Unwillen  da- 
gegen, daß  Hr.  v.  Bach  seine  Ansicht  vertritt. 
Ich  bitte  ihn  nur,  auch  Andorn  das  Recht  zu 
lassen,  ihre  Ansicht  zu  äußern.    Rieh.  Eichhoff. 


Die  Deckung  des  Bedarfs  an  Manganerzen.' 


Als  Chefchemiker  der  Nicopol-Mariu poler 
Gesellschaft  habo  ich  seit  1807  einige  hundert 
Mangangehaltbestimmungon  von  dem  sowohl  an 
unser  hiesiges  Hüttenwerk  als  auch  an  andere 
im  Donetzbecken  gelegene  Hütten  gelieferten 
Manganerz,  das  in  den  Pokrofskischen  Gruben 
gewonnen  wird,  ausgeführt,  wobei  eine  gemein 
schaftlicho  Probenahme  stattgefunden  hat;  dem 
nach  fohlt  es  mir  nicht  an  Belegmaterial  für 
die  Bohauptung,  daß  solche  Mangangohalte,  wie 
die  in  der  angeführten  Tabelle,  •*  weder  das  Han- 
delserz noch  das  Erzlager  charakterisieren. 

29,30  o o  bis  32,63  o o  Mangan  enthält  der  Ab- 
fall der  Erze,  sogenanntes  „Russ",  ein  mulmiges 
Produkt,  das  bis  jetzt  nicht  zum  Vorkauf  golangt 


und  eventuell  in  Zukunft  der  Ziegolung  harrt. 
Die  auf  den  Markt  gebrachten  Erze  enthalten  im 


Mo 

47,82  •>  o 
42,G3  „ 
43,88  , 

41,71  , 

.59,79  , 


Sl  Ol 

ll,77o„ 
15,27  , 

n,m , 

18,93  „ 
17,81  , 


Durchschnitt : 

Sortiertes  Erz,  grob  .  . 

,  „    klein  .  . 

Gemisch  von  beiden  .  . 
Halbsortiortes,  grob   .  . 

„  klein  .  . 

Das  nach  dorn  Ausland 
verkaufte  Erz  .... 
Der  Phosphorgehalt  schwankt  um  0,27  o0  und 
der  Schwefelgehalt   beträgt  gegen  0,1  o0.  Die 
Analysenresultato  beziehen  sich  auf  das  bei  100"  C. 
getrocknete  Erz. 

Ingeniour-Chemiker  Stanislaus  Praun». 


43,05  „  15,55 


Zur  Entwicklung  der  Emaillierung  auf  Gußeisen 
und  ähnlicher  Verfahren. 

Von  J.  Schlemmer,  Emailletechuikor,  Halle  a.  d.  Saale. 


Im  Anschluß  an  die  in  „Stahl  und  Eisen*  ver- 
öffentlichte Arboit  „Zur  Entwicklung  der 
Emaillierung  auf  Gußeisen*  soll  diesmal  von 
den  verschiedenen  Verfahren  zur  Herstellung 
einer  Schutzschicht  auf  Metallon,  besonders 
Gußeison,  dio  Rodo  sein,  soweit  diesolben  durch 
den  Glühprozoß  erzielt  worden  und  sowohl  für 
sich  allein,  als  auch  in  Verbindung  mit  Email- 
lioning,  Dekoration  mit  Schmolzfarbon  usw.  dio 
damit  Uberzogenon  Gegenstände  gebrauchsfähig 
machen ;  hierbei  sollen  die  auf  diesem  Gebiet 
patentierten  Vorfahren  Beachtung  linden. 

Wie  bekannt,  ist  es  zum  Zwecke  des  naoh- 
herigon  Emaillierens  von  Guß-  und  Schmied- 
eisen, Blech  usw.  nötig,  die  zu  emaillierenden 
Flüchen  einem  Roinigungsprozesse  zu  unter- 
ziehen, sei  es  durch  Beizen  und  Scheuern  oder 


•  .Stahl  und  Eisen*  1905  Sr.2S.ffi;  Nr.  3 
S.  140;  Nr.  4  S.  210. 

**  Der  Verfasser  teilt  uns  mit,  daß  ihm  zur 
Zeit  der  Veröffentlichung  keine  anderen  Analyson 
dieser  Erzlager  vorgelegen  haben.        Die  Hed. 


nouerdings  erfolgreich  mittels  Sandstrahlgebläse, 
um  den  auf  der  Oberfläche  ausgeschiedenen 
Kohlenstoff  möglichst  zu  beseitigen,  auch  Zunder 
und  Schmutz  zu  entfernen,  wodurch  ein  besseres 
Aufschmelzen  dos  Emailleglases  erzielt  wird. 
In  der  Regol  genügen  diese  Vorbereitungen,  nur 
boi  Gußeisen  treten  nicht  selten  Uebelständo  auf, 
die  ihre  Ursache  nur  in  einer  während  oder 
unmittelbar  nach  Beendigung  des  Glühens  ein- 
tretenden Graphitausscheidung  haben,  dio  dann 
dor  Grund  zur  Entstehung  von  Bläschen, 
Schlacken  usw.  ist.  Diese  Ausscheidungen  ver- 
schwinden natürlich  selbst  bei  sorgfältigster 
Reinigung  auch  nach  wiederholtem  Glühen  und 
Erkalten  nicht ;  daher  zeigen  die  in  Fouor 
emaillierten,  d.  h.  dio  auf  den  glühenden  Guß 
aufgestreuten  Emaillierungen  in  der  Regel  ein 
glatteres  und  besseres  Aussehen,  besonders  wenn 
die  Emaillen  eine  entsprec  hende  LeichtflUssigkeit 
besitzen.  Das  kommt  daher,  daß  die  Poren  des 
Gußstückes  durch  dio  Emaille,  welche  beim 
Aufbringen  gleich  in  flüssigen  Zustand  übergeht, 
sozusagen  vorklobt  worden.  Auf  diese  Weise  wird 
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der  Graphit  festgehalten  und  kann  seine  zerst  örende 
Wirkung  auf  die  Emaille  nicht  mehr  ausüben. 

Man  suchte  sioh  nun  auf  vorschiodono  Art  zu 
helfen;  zunächst  durch  das  sngonannte  ,Inoxy- 
dieren",  d.  h.  Ausglühen  unter  Zuführung  von 
Kohlensäure,  dann  durch  Aufbringen  einer  Paste, 
welche  Kohlensäure  entwickelnde  Substanzen 
enthält,  sowie  ferner  durch  Bildung  eines  Muguet- 
eisenüberzuges.  Verschiedene  Patente  suchten 
diese  Ziele  auf  verschiedenen  Wegen  zu  erreichen 
und  seien  im  folgenden  der  Reihe  nach  besprochen. 

Ein  Verfahren,  das  mehrere  UebelsUinde  beseit  igt 
und  welches  in  einigen  Werken  zur  Anwendung 
kommt,  besteht  in  der  Bindung  dos  Kohlenstoffes 
auf  der  Oberfläche  dos  Gusse*  durch  Entwicklung 
von  Kohlensäure  währond  des  Glühprozesses. 
Die  Bildung  der  Kohlensäure  erreicht  man  da- 
durch, daß  man  eine  mit  Kohlensäure  ent- 
wickelnden Salzen  Ubersättigt«  Mischung  von 
Silikaten  und  Alkalien  schmilzt,  fein  zerreibt,  in 
dünner  Lage  auf  den  Gegenstand  aufbringt,  und 
den  letzteren  einerstarken  Rotglllhhitze  aussetzt. 
Nach  dein  Erkalten  kann  ohne  weiteres  emailliert 
werden.  Je  schärfer  die  Hitze  war,  desto  besser 
der  Uoberzug. 

Als  erstes  Patent,  welches  auf  dieses  Ver- 
fahren erteilt  wurde,  dürfte  wohl  Nr.  5239  vom 
22.  April  1879  gelten;  der  Patentanspruch  lautet : 
1.  Die  Erzeugung  eines  schützenden  l'eborzugs 
auf  Guß-  oder  Schmiodoison,  Guß-  oder  Gärb- 
stahl  oder  schmiedbarem  Guß  dadurch,  daß  man 
diese  in  beschriebener  Weise  bei  hoher  Tempera- 
tur der  oxydierenden  Einwirkung  der  Kohlen- 
säure aussetzt;  2.  die  Anwendung  von  Kohlen- 
oxyd bei  hoher  Temperatur  zum  Zwecke  der 
Reduktion  eines  Eisenoxydes,  welches  sich  auf 
der  Oberfläche  von  Eisen-  und  Stahlgegenständen 
gebildet  hat,  in  Kombination  mit  der  darauf 
folgenden  Behandlung  mittels  Kohlensäure,  wie 
oben  beschrieben.  Ein  ähnliches  Verfahren  ist 
unter  Nr.  17403  und  Nr.  29403  seinerzeit  unter 
Schutz  gestellt  wordon  und  betrifft  die  An- 
wendung der  Abgase  der  Feuerung,  welche  in 
die  Muffel  geleitet  werden  und  durch  Einwirkung 
der  darin  enthaltenen  Kohlousäure  eine  Oxy« 
dation  auf  der  Oberfläche  des  Gusses  bewirken. 
Hierbei  entsteht  oin  dichter,  mattblaugrauer 
Ueberzug,  welcher  wohl  dio  Gegenstände  in 
Innenräumen  vor  atmosphärischen  KintlUsson 
schützen,  im  Freien  über  allein  nicht  genügend 
Schutz  bieten  dürfte. 

Den  gleichen  Zweck  sucht  Patent  Nr.  02431 
vom  19.  Juli  1891  dadurch  zu  erreichen,  daß  das 
Eisen  mit  einem  galvanischen  Niederschlag  ver- 
sehen wird  aus  einem  Metall,  welches  sich  bei 
etwa  1000°  verflüchtigt  (Gold,  Silber,  Zinn,  Bronze, 
Messing).  Die  Gegenstände  werden  unter  Inno- 
haltung  der  bezeichneten  Temperatur  geglüht, 
worauf  eine  feststehende  Eiseuoxydulschicht  ent- 
steht   Ein  hieran  anschließendes  Patent  spricht 


von  der  Herstellung  einer  Schicht  von  magne- 
tischein Eisen,  wolcho  dadurch  hergostellt  wird, 
daß  der  Gegenstand  mit  einem  unbeständigen 
Oxyd,  z.  B.  Manganoxyd,  bedeckt  und  dann 
einer  GlUhung  unterworfen  wird.  Denselben 
Zweck  soll  man  schon  erreichen  durch  Aus- 
streichen der  Gußform  mit  Maugauoxyd. 

Die  erwähnten  Methoden  erstreben  in  erster 
Linie,  dem  Eisen  einen  selbständig  gegen  alle 
äußeren  Einflüsse  schützenden  Feberzug  zu 
geben.  Zwar  haben  mehrere  Verfahren  ihren  Zweck 
wohl  erreicht,  indessen  hat  eigentlich  nur  das 
sogenannte  „Inoxydationsvorfahren*  eine  weitere 
Verbreitung  gefunden,  hauptsächlich  bei  Her- 
stellung gußeiserner  Kochgeschirre  und  sonstigen 
Poterieu.  Dasselbe  beruht  im  wesentlichen  auf 
der  Einwirkung  der  Kohlensäure  während  den 
Glühprozossos,  wobei  verschiedene  Zusätze  zur 
besseren  Erreichung  des  Zieles  gemacht  werden, 
die  jedoch  Geheimnis  der  Fabrikanten  sind;  auch 
spielt  die  Zweckmäßigkeit  des  Ofens  bezw.  die 
Anordnung  der  Feuerzüge,  damit  ein  Bedecken 
der  Gegenstände  mit  Flugasche  nicht  stattfinden 
kann,  eine  Rolle  dabei.  Daß  sich  derartig  behan- 
delte Gegenstände  ohne  weiteres  zum  Emaillieren 
eignen,  ist  nicht  zu  bezweifeln,  nur  ist  diese  Email- 
lierung infolge  der  umständlichen  Vorbehandlung 
durch  das  Inoxydieren  viel  zu  kostspielig. 

Auf  den  gleichen  Endzwock  zielen  dio  nach- 
folgenden Patente,  wenn  auch  dieselben  in 
erster  Linie  eine  Vorbereitung  zum  Emaillieren 
sein  sollen;  so  will  z.  B.  Putent  Nr.  91317 
vom  30.  September  1896  durch  Verflüchtigung 
von  Salpeter  in  der  Muffel  allein  oder  in  Verbin- 
dung mit  Kalziumchlorid  oder  Ammoniaksalzen 
bei  starker  Rotglut  und  durch  längeres  Einwirken 
(3  bis  6  Stunden)  die  Gegenstände  so  vorbereiten, 
daß  sie  ohno  jede  weitere  Behandlung  emaillior- 
fähig  worden.  Nötig  ist  hierbei,  daß  oino  stete 
Zufuhr  von  Salpeter  oder  der  oben  bezeichneten 
Salzo  stattfindet  und  daß  dio  Gegenstände  lang- 
samer Abkühlung  unterworfen  werden. 

Dasselbe  will  Patent  Nr.  92024  vom  13.  Fe- 
bruar 1805,  nur  fällt  ein  vorheriges  Ausglühen 
weg,  du  dos  Verfuhren  im  wesentlichen  darauf 
beruht,  duß  uuf  elektrischem  Wege  eine  Kobalt- 
oder Nickelschicht  aufgebracht  wird,  wodurch 
ein  Durchschlagen  dos  Kohlenstoffes  nicht  stutt- 
lindon  soll  und  zudem  die  Einaillegläser  sich  mit 
diesen  Metallen  besser  verbinden  sollen. 

Beruhen  nun  dioso  Verfahren  in  der  Haupt- 
sache darauf,  dio  Oberfläche  des  Eisens  in  eine 
Eist»nox>i1oxydulschicht  zu  verwandeln,  so  suchen 
andere  dieses  Ziel  durch  Aufschmelzen  von  mit 
Metallpulver,  Motalloxyden  bezw.  Oxydulen  stark 
gosättigten  Glasflilssen  zu  erreichen.  Hierbei 
soll  die  Oberfläche  des  Eisens  für  nachheriges 
Emaillieren,  Bemalen  usw.  vorbereitet  und  gleich- 
zeitig oino  Bindung  des  Gruphits  erreicht  werden. 
Das  erste  Vorfahron  dieser  Richtung  enthält  dus 
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Patent  Nr.  2!) HM  vom  12.  Mai  1883.  Ks  betrifft 
die  Anwendung  einer  Mischung  von  fettsaurer 
oder  harzsauror  Tonerde  mit  ätherischen  Oelen 
und  Aluininiuinpulver  sowie  eine  Mischung  der- 
selben Substanzen  mit  Wismutborat.  Die  ge- 
nannten Gemenge  werden  einfach  auf  die  Gegen- 
stände aufgestrichen  und  in  der  Muffel  bei  Rot- 
glut eingebrannt.  Ein  weiteres  Patent  desselben 
Erfinders  (Nr.  3232«)  bezweckt  ebenfalls  die  Her- 
stellung eines  selbständigen  l'oborzugs,  derselbe 
ist  aber  als  Grundlage  fllr  nachheriges  Emaillieren 
zu  denken.  Es  führt  die  Nr.  32320:  durch  Be- 
handlung der  Gegenstände  mit  konzentrierter 
Kalium-  oder  Natriumlösnng,  welche  mit  Eisen- 
oxyd übersättigt  ist,  wird  eine  Elsonoxydoxydul- 
schicht  hervorgerufen,  welche  gegen  den  Angriff 
von  Säuren  und  Alkalien  schlitzen  soll.  Eben- 
falls zum  Zwecke  der  Vorbereitung  des  Eisens 
und  anderer  Metalle  für  nachheriges  Emaillieren 
und  Dekorieren  usw.  soll  durch  Patent  Nr.  48558 
vom  20.  Soptember  188t»  eine  rauhe  Oberfläche  er- 
zielt werden.  Danach  wird  ein  Gemisch  von  Naxos- 
schmirgel,  feinge|iulvertem  Magneteisenstein,  mit 
Blei-  oder  Zinnseife  oder  Resinaten  und  Kluß 
auf  die  Oberfläche  aufgetragen  und  eingebrannt; 
dasselbe  bezweckt  Patont  Nr.  52  401  vom  10.  Sep- 
tember 1889,  nur  wird  hier  die  Anwendung  einer 
Mischung  aus  Nickeloxyd  und  Chromeisen  in 
Pulverform  mit  Stearin-  und  Terpentinöl  unter 
Zusatz  eines  Bleiflussos  zum  Einbrennen  em- 
pfohlen. Patent  Nr.  öfi 2 1 8  vom  26.  .Januar  1890 
nimmt  anstatt  dor  Oxyde  Graphit ,  Koks, 
Schlacke  oder  Kaolin,  entweder  mit  Wasser  oder 
mit  einem  mit  Bleioxydeu  oder  Bleiboraten  ab- 
gekochten Leinölfirnis., 

Einen  andern  Weg  schlägt  Patent  Nr.  21263 
(vom  16.  August  1882)  ein:  durch  dieses  Ver- 
fahren soll  der  GuC  schon  in  der  Form  für  nach- 
heriges Emaillieren  vorbereitet  werden.  Hierbei 
wird  die  Gußfonn  nur  mit  Schwefel  oder  in  Ver- 
bindung mit  Holzkohle,  Ouarzpulvor,  Petroleum 
oder  Gel  überzogen:  auch  kann  der  fertige  Ge- 
genstand oder  die  Blechteile  vor  dem  Emaillieren 
mit  Schwefelsäure  oder  Petroleum  Ubergossen 
und  geglüht  werden.  So  vorbereitete  Gegen- 
stände sollen  sich  ebenfalls  ohne  weitere«  omail- 
lieren  lassen.  Durch  Patent  Nr.  19255  (vom 
22.  .Juli  1881)  wird  schon  eine  Emaillierung  beim 
Gießen  erhalten,  wenn  man  die  Gußformen  und 
Korne  mit  einer  Isolierschicht  aus  Speckst  oin- 
pulvor,  Holzkohlenpulvor  und  Petroleum  sowie 
mit  einer  bittersalzhaltigen  Schicht  versiebt,  und 
auf  diese  Isolierschicht  das  mit  Kleister  oder 
sonstigem  Klebestoff  verriebene  Emaillepulver  auf- 
trügt. Hierbei  soll  sich  die  Emaille  mit  derOherflächo 
des  Gusses  verschmolzen  und  eine  Glasur  ergeben. 

Aus  allen  diesen  Vorfahren  ersieht  man,  Haß 
dieselben  zunächst  den  Zweck  verfolgen,  den 
Kohlenstoff  des  Eisens  zu  zorstören  oder  auf  der 
Oberfläche  zu  binden  und  unschädlich  zu  machen, 


was  ja,  wie  bereits  eingangs  erwähnt,  zumal  Ihm 
Gußeisonemaille  für  gutes  Gelingen  von  größter 
Wichtigkeit  ist.  Erklärlich  ist  es  daher,  daß 
Schmiedeisen  und  Blech  infolge  des  geringen 
Kohlenstoffgehaltes  sich  leichter  emaillieren  huisen, 
weshalb  auch  ein  graphit armes  Eisen  sich  viel 
besser  für  diese  Zwecke  eignet.  Erklärlich  ist 
es  somit  auch,  daß  z.  B.  sich  amerikanische  und 
schwedische  Gußeisen  gut  zum  Emaillieren  eignen. 
Die  nachstehenden  Ausführungen  sollen  noch 
einen  kurzen  Ueherblick  über  die  verschiedenen 
Verfahren  und  Vorschriften  des  Emaillierens 
geben,  soweit  dieselben  unter  Patentschutz  ge- 
stellt wurden. 

Eines  der  ersten  Patente  (Nr.  1816,  28.  Sept. 
1H77)  behandelt  ein  Vorfahren,  nach  welchem 
man  mittels  der  Ghishläsorpfoifo  aus  der  flüssigen 
Emaillemasse  eine  Kugel.  Zylinder  usw.  bläst, 
welche  in  das  zu  emaillierende  Gefäß  eingesetzt 
wird  und  sich  den  Wandungen  desselben  an- 
schmiegt bezw.  fest  damit  verbindet.  Das  Gefäß 
wird  vorher  in  glühenden  Zustand  versetzt.  Durch 
Riefen  und  Einkerbungen  in  der  Oberflächo  des 
Gußeisens  soll  eino  bessere  Haltbarkeit  orziolt 
werden.  Ein  anderes  Vorfahren  besteht  in  der 
Anwendung  einer  Mischung  aus  Silikaten,  Borax, 
Soda.  Gips  und  arseniger  Säure,  die  geschmolzen, 
gemahlen,  aufgetragen,  und  mittels  Wassordampf 
langsam  getrocknet  wird.  Es  sollen  sich  hierbei 
dunkle  Flocken  in  der  Glasur  bilden,  welche  dem 
fort  igen  Gegenstand  ein  marmoriertes  Aussehen 
geben.  Um  don  Ueberzug  dicker  und  dauerhafter 
zu  machen  (Patent  Nr.  37978),  werden  auf  die 
noch  feuchte  Grundmasso  gepulverte  oder  ge- 
körnte Kieselsaure  oder  andere  pulverförmige 
bezw.  gekörnte  Silikate  aufgestreut  und  [mit 
dieser  Grundschicht  eingebrannt.  Durch  Patent 
Nr.  37958  sollen  marmoriert o  oder  gefleckt o 
Emaillicrungen  erzeugt  werden.  Zur  Etnaille- 
masso  werden  danach  unlösliche  Karbonate  bil- 
dende Salze  (Sulfate  des  Nickels,  Kobalts,  Kupfers, 
Chroms,  Eisens  und  Mangans)  zugesetzt  und  der 
mit  dieser  Emaille  überzogene  Gegenstand  in 
noch  feuchtem  Zustande  mit  Ammoniaksoda  übor- 
pudort  und  gebrannt.  Es  entstehen  nun  auf  den 
mit  Ammoniaksoda  getroffenen  Stelion  Flecken 
von  verschiedenfarbigem  Aussehen,  verursacht 
durch  die  färbende  Wirkung  der  Sulfate,  z.  B. 
bei  Kupfer  und  Chrom  grün,  bei  Kobalt  blau, 
bei  Mangan  violett,  bei  Nickel  und  Eisen  braun; 
die  nicht  von  der  Sofia  getroffenen  Stellen  bleiben 
hellfarbig,  entsprechend  der  Emaillezusammen- 
sot/.ung. 

Eine  ähnliche  Wirkung  wird  durch  Patent 
Nr.  82  2Ni  vom  2«t.  Dezember  1893  er/ielt,  wobei 
oine  Emaillezusarnmensetzung  von  überwiegend 
alkalischer  Beschaffenheit  genommen  wird,  und 
wobei  die  oben  beschriebenen  Sulfate  auf  die 
noch  feuchte  Unterlage  gepudert  werden.  Es 
entstehen    hierbei    ebenfalls  verschiedenfarbige 
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Fleckungen,  je  nachdem  die  Auswahl  der  Metall- 
salze  war.  Zwei  weitere  Patente,  und  zwar 
Nr.  788«)  vom  10.  Novemher  187J)  und  Nr.  1 15010 
vom  4.  März  1«X),  behandeln  die  Anwendung  von 
Titansnure  bezw.  Titangläsern  sowohl  zur  Er- 
zielung  von  in  einem  Auftrage  genügend  decken- 
den Emailleüborzügen,  als  auch  als  Mühlenzusatz 
an  Stelle  des  Zinnoxyds ;  nebenbei  wird  noch  ein 
Zusatz  von  Kiosolsäure  zur  Mühle  gegeben.  Der- 
artige Emaillen  sollen  eine  größere  Widerstands- 
fähigkeit besitzen,  als  die  mit  Zinnoxyd  getrübten. 
Dieselben  Resultate  erstrebt  ein  anderes  Patent 
durch  Anwendung  phosphursaurer  Alkalien  mit 
Ausnahme  der  erdigen  Salze.  Ein  in  letzter  Zeit 
patentiertes  Verfahren  wendet  als  Trübungs- 
mittel  Kalziumphosphat  an.  Zur  Erreichung  der 
Trübung  und  größerer  Feuerbeständigkeit  wer- 
den bei  diesem  Verfahren  Mischungen  von  (ilä- 
sern,  welche  Phosphorsäuro  enthalten,  mit  solchen, 
welche  Kalziumverbindungon  enthalten,  herge- 
stellt und  aufgebrann),  so  daß  während  des  Brenn- 
prozessas  Kalziumphosphat  entsteht. 


Endlich  möge  noch  zweier  Verfahren  bei  der 
Verarbeitung  der  Emaille  bezw.  beim  Auftragon 
und  Brennen  derselben  Erwähnung  gaschebon. 
Neben  einigon  Auftragmaschinen,  mittels  welcher 
die  Emaille  auf  mechanischem  Wege  aufgebracht 
wird,  ist  besonders  eine  Vorrichtung  von  Inter- 
esse, welche  in  Nr.  1351973  patentiert  ist;  dieselbe 
besteht  im  wesentlichen  aus  einem  dreh-  und 
kippbaren  Tisch,  Uber  welchem  eine  Siebvor- 
riebtung  angeordnet  ist,  die  auf  meohanischem 
Wege  in  rüttelnde  Bewegung  gesetzt  wird. 
Durch  geeignete  Vorrichtungen  neigt  man  den 
z.  B.  mit  einer  Badewanne  besetzten  Tisch  nach 
der  gewünschten  Richtung,  worauf  die  Siebvor- 
richtung in  Tätigkeit  gesetzt  wird,  welche  die 
Emaille  auf  die  gewünschte  Stelle  streut.  Eine 
ähnliche  Einrichtung,  welche  besonders  in  Krank- 
reich  zu  diesem  Zwecke  in  Anwendung  kommt, 
besteht  darin,  daß  die  Emaille  nach  Art  der 
Sandstrahlgebläse  trocken  aufgeblasen  wird  Das 
Auftragen  mittels  Luftdruckgebläse  wurde  bereits 
früher  erwähnt. 


Mitteilungen  aus  der  Gießereipraxis. 


Hießereinotizen. 

I.  Formmaterialien  und  ihre  Aufbereitung. 

Der  seiner  natürlichen  Lagerstätte  entnommene 
Formsand  wird  zunächst  auf  geheizten  Platten  oder 
in  einem  rotierenden  Trnekcnapparat  getrocknet  und 
hierauf  gemahlen.  Kür  feineu,  glatten  (tut!  muH  der 
•Saud  mindeiteiiH  ein  Sieh  Nr.  60  Ihn  70  —  d.  h.  ein 
Sieh  mit  60  bis  70  Maschen  auf  den  laufenden 
Zoll  englisch  —  und  für  gewöhnlichen  Kisenguß  ein 
Sieb  Nr.  30  pausieren.  Da«  Mahlen  erfolgt  in  Koller- 
gängen mit  selbsttätiger  Sicbvorricbtung  und  Rück- 
forderung des  zu  groben  Sandes  nach  dem  Mahl- 
werk. Wenn  die  Siehvorrichtung  neben  dem  Koller- 
gang liegt,  so  fällt  das  durch  den  Abstreicher  aus- 
getragene  Out  in  ein  rotierendes  Polygonale»,  welche» 
den  groben  Sand  einem  Iluhrade  zuführt,  aus  dem  es 
durch  eine  Kinne  wieder  auf  den  Teller  de*  Läufer- 
werkes  zurückkommt.  Statt  des  Hubrade»  kann  auch 
ein  Becherwerk  angebracht  werden.  Nach  einer  andern 
Konstruktion  (von  Hopp  &  Keuther,  Mannheim  -•  Ab- 
bildung!) wird  direkt  mit  dem  Kollergange  ein  festes, 
konisches  Sieb  A  vereinigt,  welches  die  toii  oben 
angetriebene  Wello  H  in  ihrem  unteren  Teile  umgibt. 
Außer  den  Mahlringen  ('  und  U  ist  noch  ein  ebenfalls 
um  eine  horizontale  Achse  umlaufendes  Schilpfrad  K 
vorhanden.  Dasselbe  kann  natürlich  nicht  unmittelbar 
auf  dem  Mahlteller  aufstehen  und  folglich  auch  nicht 
durch  die  Reibung  in  Umdrehung  versetzt  werden  wie 
etw  a  die  Mahlriuge,  weshalb  es  von  der  Welle  B  aus  durch 
das  Bolzeurad  F  angetrieben  wird.  Pas  Schöpfrad  K 
wirft  nuu  das  Mahlgut  nach  innen  durch  den  Trichter  <1 
auf  das  Sich  A,  durch  welches  der  feine  Sand  nach 
abwärts  ausgetragen  wird  in  den  Kaum  H,  in  den 
%.  B.  stet»  ein  Kippwagen  untergefahren  werden  kann. 
Die  Leistungen  für  Kollergfinge  sind: 

Stündliche  Leistung  .  .  .  1  im)  260  500  7.'»0  Dhhi  kg 
Erforderliche  Hetricbskrurt    0.7    1,0   2,!>   4,0   6,0  P.S. 

Außer  den  Kollergängen  dienen  auch  Kugelmühlen 
zur  Sandzcrkleinerung.  Bei  denselben  ist  jedoch  ein 
möglichst  trockenes  Material  Bedingung  für  eine  gute 


Der  fein  gemahlene,  trockene  Sand  wird  sodann 
mit  gebrauchtem  Sand  im  Verhältnis  I  :  2  bis  1:4 
gemischt;  dieses  Verhältnis  hangt  hauptsächlich  mit 
der  Natur  des  Sandes  zusammen.  Dem  tiemenge 
wird  feiner  Steinkohlenstaub  in  drei  bis  sechs  Raum- 
teilen zugesetzt;   bei  starkwandigen  Uußstüeken.  wo 


i 


Abbildung  I 

ein  Anbrennen  de«  Sande»  leichter  möglich  wäre,  ist 
ein  höherer  Zusatz  notwendig.  Durch  Versuche  läßt 
sich  auch  mit  dem  geeigneten  Prozentsatz  an  Kohlen- 
staub die  Oberthichcnfarhe  des  Uns«,.*  nach  Wuuseh  er- 
halten. Das  Vermischen  des  alten  und  neuen  Sandes  und 
de»  Steinkohlenstauhes  geschieht  entweder  durch  Auf- 
fahren in  Haufen  übereinander  und  nachfolgendes  1  io- 
schaufeln  oder  in  Mischmaschinen.    Dabei  wird  gleich- 
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zeitig  durch  WasserzuBatz  dem  Sande  die  für  die  For- 
merei nOtige  Feuchtigkeit  erteilt.  Bei  zu  großem  Feuch- 
tigkeitsgehalt wird  der  UuB  leicht  hart  und  blasig. 
Wenn  »ich  der  8and  wegen  zu  hoher  Feuchtigkeit  in 
der  Mischmaschine  nicht  gut  verarbeitet,  ao  int  er 
auch  für  die  Formerei  zu  naß.    Namentlich  fflr  den 


Abbildung  I. 


Formmaschinenbotrieb,  bei  welchem  mit  Rücksicht 
auf  rasche  Arbeit,  Schonung  dor  Modelle  and  Schön- 
heit der  Oberfläche  keine  Luftstiche  gemacht  werden 
können,  soll  der  Feuchtigkeitsgehalt  des  Sandes  nicht 
mehr  als  6  bis  6  °/o  betragen.  Zur  Mischung  eig- 
nen sich  am  besten  Schleudermaschinen,  welche  meist 
eine  horizontale  Welle  besitzen  und  600  bis  800  Um- 
drehungen in  der  Minute  machen.  Der  Formsand 
für  Handformerei,  Metallgießerei  u.  dergl.  erfordert 
gewöhnlich  keine  so  ausgiebige  Durcharbeitung  wie 
für  Maschinenformerei  und  feine  Oußwaron,  so  daß 
für  solche  Zwocke  eine  einfache  Schlagscheibo  mit 
mehreren  Stiftcnreihen  genügt  (Abbildung  2).  Der 
Riemenantrieb  ist  vollständig  isoliert  und  gegen  die 
Einwirkung  des  Sandes  geschützt.  Da«  nach  unten 
offene  Gehäuse  um  die  Schlagscheibe  macht  ein  Ver- 
stopfen unmöglich,  weshalb  sich  in  dieser  Maschine 
auch  stark  feuchter  Sand  verarbeiten  laßt  Bei  einer 
Betriebskraft  von  1  bezw.  2  I'.  8.  ist  die  stündliche 
Höchstleistung  3  bezw.  6  cbm,  wenn  die  Bedienung 
durch  zwei  Mann  oder  ein  Bechorwerk  erfolgt. 

Zur  Vorbereitung  von  Kernsand  gehört  häutig 
noch  der  Zusatz  eines  besonderen  Bindemittels,  für 
das  die  Beschaffenheit  des  Sandes  von  großer  Wichtig- 
keit ist.  Der  ruhe  Formsand  besteht  aus  kleinsten  Kör- 
nern bis  zu  solchen  von  tt  mm  Durchmesser.  Noch  viel 
erheblicher  als  dieser  Unterschied  in  der  Größe  ist  die 
Verschiedenheit  der  Gestalt,  welche  vom  scharfkantigen 
eckigen  Korne  ins  vollkommen  abgerundete  Korn  über- 
geht. Während  beim  scharfkantigen  Sande  die  inein- 
andergreifenden Vorsprünge  und  Vertiefungen  der  ein- 
zelnen Körner  der  ganzen  Masse  ohne  weiteres  eine  ge- 
wisse Bindefähigkeit  erteilen,  fehlt  dieselbe  vollständig 
bei  einem  Sande  von  gerundetem  Korn.  Nun  ist  aber  der 
letztere  eigentlich  niemals  frei  von  Lehm  oder  Ton 
und  verdankt  diesem  Bestandteile  gleichfalls  eine  na- 
türliche Bindekraft,  welche  sogar  so  groß  werden  kann, 
daß  fetter  Sand  schon  ohne   ein  besonderes  Binde- 


mittel auch  sehr  feste  Kerne  liefert,  wie  sie  aus 
scharfkantigem,  magerem  Sande  allein  nicht  erhalten 
werden  könnten.  Der  große  Vorzug  der  Kerne  ans 
scharfkantigem  Sande  ist  die  bessere  GaHdurchläasig- 
keit,  während  man  bei  gleichem  Zusatz  eines  Binde- 
mittels aus  fettem  Sande  zwar  festere  aber  auch 
dichtere  Kerne  erhält,  welche  zur  Abführung  der  Oase 
hinreichende  Luftkanäle  haben  müssen.  Die  Binde- 
mittel,* welche  dem  Kernsande  zugesetzt  werden,  be- 
sitzen ihre  bindende  Eigenschaft  entweder  schon  im  ge- 
wöhnlichen Zustande  oder  nehmen  eine  solche  erst  bei 
ihrer  Erhitzung  an.  Sie  sind  fest,  wie  Stärke,  Korn- 
mehl, besondere  Mischungen,  Kolophonium,  Kartoffel- 
mehl, Kaps-  oder  Flachssamenkuchen,  und  flüssig,  wie 
Fischöle,  Leim  und  besondere  Mischungen  mit  dem- 
selben, Leinöl ,  Melasse,  Terpentinöl  und  besondere  Oel- 
inischungen.  Für  eine  allgemeine  Verwendung  sind 
ilie  Orb"  gewöhnlich  zu  teuer.  Die  genannten  Binde- 
mittel werden  in  verschiedenen  Mengen  zugesetzt,  z.  B. 
Stärke  wie  1  :  40,  Kornmehl  1  :  15,  Kolophonium  1  :  15, 
Leimmischungen  1  :  40  bis  1  :  100,  Melasse  1  :  40  in 
Rauintcilcn.  Das  Bindemittel  muß  dem  Zwocke  ent- 
sprechend gewählt  werden.  Rasch  trocknende  Kerne 
erhält  man  z.  B.  aus  einer  Mischung  von  feinem  Sande 
mit  Melassewasser ;  sie  lassen  sich  24  Stunden 
nach  der  Herstellung  benutzen,  müssen  aber  vor  der 
Einwirkung  dor  Luftfeuchtigkeit  geschützt  werden. 
Für  gewisse  leichte  und  mittelschwere  Gußstücke 
können  Kerne  aus  feinem,  scharfem  Sande  mit  Kolo- 
phoniumzusatz sehr  rasch  getrocknet  werden,  jedoch 
ist  eine  Handhabung  derselben  im  heißen  Zustande 
ausgeschlossen.  Für  glatte,  kleine  Löcher  *in  einem 
Eisenkörper  läßt  sich  gewöhnlicher  Formsand  mit 
Oelzusatz  verwenden,  doch  dürfen  die  Kerne  bei 
kleinem  Querschnitt  nicht  zu  lang  sein,  weil  sie  sonst 
stark  schwinden  und  sich  verziehen.    Scharfer  Sand 
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Abbildung  IS. 

mit  Oelzusatz  ist  ausgezeichnet  für  Kerne  von  großer 
Festigkeit  wio  für  Zylinder,  Radiatoren  und  dergl. 
Die  Verinengung  des  Bindemittels  mit  dem  Formsand 


*  Berichte  über  diesen  Gegenstand  enthält  „Iron 
Age",  16.  Juni  1904  8.  22  und  11.  Mal  1906  8.  1Ö81. 
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erfolgt,  indem  letzterer  itn  Haufen  aufgefahren  unil 
ein  feste»  Bindemittel  aufgestreut,  ein  flüssiges  hin- 
gegen aufgospritzt  wird;  dann  wird  die  Masse  ent- 
sprechend mit  Wasser  angefeuchtet,  durchgeschaufelt 
und  durch  ein  Sieb  geworfen.  Selbstverständlich  ist 
die  vollständigste  Mischung  dos  Bindemittels  mit  dem 
Sande  anzustreben.  Von  den  trockenen  Bindemitteln 
läßt  sich  Kornmehl  mit  Rücksicht  auf  seine  große 
Feinheit  am  besten  und  Kolophonium  am  schlechtesten 
mit  dem  Hände  vermischen.  Der  Preis  des  Binde* 
mittels  niuB  natürlich  auf  die  Gewichtseinheit  des  ge- 
brauchsfertigen Sandes  bezogen  werden,  wobei  auch 
die  erzielte  Festigkeit  der  Kerne  zu  berücksichtigen 
ist.  Mit  einem  guten  Bindemittel  sollen  die  Kerne 
sowohl  im  grünen  als  auch  itn  getrockneten  Zustand 
fest,  im  abgekühlten  Gußstück  jedoch  mürbe  und  zer- 
fallen sein.  Sie  sollen  ferner  rasch  trocknen,  gegen 
Luftfeuchtigkeit  widerstandsfähig  sein  und  ihre  Ge- 
stalt nicht  verändern.  Beim  Gießen  soll  die  Gas- 
entwicklung möglichst  gering  sein.  Um  die  Binde- 
fähigkeit der  verschiedenen  Zusätze  vergleichen  zu 
können,  werden  durch  Stampfen  oder  Pressen  zylin- 
drische Kerne  von  bestimmten  Abmessungen  her- 
gestellt, bei  einer  gewissen  Temperatur  getrocknet 
und  dann  in  horizontaler  Lage  bei  bestimmter 
Auflagerentfernung  in  der  Mitte  bis  zum  Bruch 
belastet. 

Dan  Mischen  von  Lehm  mit  organischen  Zusätzen 
sowie    das    Mischen   von  Masse    erfolgt  zumeist  in 
stehenden    Mischmaschinen   bekannter  Konstruktion, 
deren  stündliche  Leistung  3  cbm  beträgt  bei  einem 
Arbeitsverbratich  von  4  F.  8.     Dabei  wird  das  ge- 
mischte Material  stetig  unter  Druck  ausgepreßt.  Die 
horizontale  Knet-  and  Mischmaschine,  Patent  Werner-; 
Pf  le id e r e  r,  ('annstadt  (  Abbildung  H),  besorgt  maschi- 
nell nur  das  Durchkneten  und  Mischen,  während  das 
Austragen  durch  Kippen  von  Hand  geschieht.  Um 
die  Welle  A,  welche  von  der  Haupttransmission  in 
beiden  Drehrichtungen  angetrieben  werden  kann,  ist 
der  Misch  trog,  der  eine  Hartgußeinlago  besitzt,  kippbar 
golagert.     Die  Welle  A  treibt  mittels  Zahnradüber- 
setzung die  beiden  8chaufelwellen  B  und  C.    Soll  die 
Mischung  auageleert  werden,  so  wird  von  der  Hand- 
kurbel D  und  der  Kette  au»   die  Kettenscheibe  K 
und  damit  auch  die  Welle  F  mit  den  Kettenscheiben  G 
und  H  gedreht,  wobei  die  Ketten  J  und  K  durch  An- 
hebung    ihrer    Bofestigungspunkte    am    Troge  das 
Kippen  desselben  bewirken.    Zum  Ausgleich  der  Last 
sind  an  den  Ketten  J  und  K  Gegengewichte  angehängt. 
Die  Maschine  wird   in  vier  Größen   bis  zu  0,ti  cbm 
Inhalt  ausgeführt  und  ist  mit  gutem  Erfolg  auf  einer 
größeren  Zahl  von  Werken  in  Anwendung.    Bei  einer 
Füllung  von  0,5  cbm,  die  bei  Lehm  in  25  und  bei 
Sand  in  20  Minuten  durchgemischt  wird,  beträgt  der 
Arbeitsverbrauch  je  nach  der  Beschaffenheit  des  Lehmes 
oder  Sandes  2  bis  0  P.  S.    Ein  neues  Formmaterial 
für  dio  Herstellung  bleibender  Formen  will 
Caldwcll  einführen.*    Wird  nach  seiner  Behauptung 
backende  Kohle  in  einem  besonderen  Gfen  auf  mehr 
als  2200 "  C.  erhitzt,  so  ist  sie  nicht  nur  vollständig 
entgast,    sondern    auch  unentzündlich    und  unlöslich 
für  Eisen  und  Stahl,  weil  die  Temperatur  der  flüssigen 
Metalle    beträchtlich    unter   der    angewandten  Ver- 
kokongstemperatur  liegt.    Die  fertigen  Formen  sollen 
ebenfalls  wieder  auf  die  erwähnte  Temperatur,  und 
zwar  durchaus  gleichmäßig,  erhitzt  werden  und  dabei 
ihre  Gestalt  nicht  verändern.    Genau  so  wie  bleibende 
Formen  sollen  auch  Kernkasten  aus  Kohle  angefertigt 
werden.    Wenn  dieselben  schließlich  mit  Kohlenpulver 
gefüllt  und  auf  mehr  als  800"  C.  erhitzt  werden,  so 
soll  man  poröse  Kerne  erhalten,  die  namentlich  bei 
stark  gegliederter  Gestalt  empfohlen  werden. 

F'r.  Schrämt. 

•  „Iron  Age-,  IS.  Januar  1JHH!  S.  2(56. 


Bestrebungen  im  amerikanischen  Gießereibetrieb. 

.The  Iron  Age"  •  bringt  eine  längere  Abhand- 
lung von  Dr.  Moldenke,  die  unter  der  Ueber- 
schrift  „Bestrebungen  im  Gießereiwesen"  die  ameri- 
kanischen Gießereiverhältnisso  einer  Kritik  unter- 
zieht und  insofern  von  Interesse  ist,  als  sie  zum 
Teil  auch  deutsche  Zustände  zum  Vergleich  heran- 
zieht und  einen  Blick  in  die  zukünftige  Entwicklung 
des  Gießereiwesens  wirft.  Im  folgenden  geben  wir 
den  wesentlichen  Inhalt  des  Aufsatzes  wieder.  Der 
deutsche  Gießereimann,  so  meint  der  Verfasser,  hat 
eine  gewisse  Abneigung  dagegen,  in  gleichem  Maße 
wie  der  Amerikaner  einen  so  außerordentlichen  Wert 
auf  System  und  Organisation  bei  modernen  Neu- 
anlagon  zu  logen;  er  ist  gewöhnt,  seine  Gußware, 
die  sich  aus  mehr  verschiedenartigen  Stücken  von 
kleinerem  Gewicht  zusammensetzt,  ciue  nach  der 
andern  zu  gießen  und  fertig  zu  machen.  Der  in 
ökonomischer  Hinsicht  schärfere  Blick  des  Amerikaners 
gießt  da«  Modell,  seihst  eines  kleinen  Auftrages,  in 
Massen  ab,  macht  dio  Ware  versandfertig  und  stapelt 
sie  dann  auf,  um  weitere  Aufträge  diesem  Lager  zu 
entnehmen,  bis  dasselbe  größtenteils  aufgebraucht  ist 
und  wieder  ergänzt  wird.  Bei  solcher  Massendar- 
stellung wird  die  größtmögliche  Arbeitsleistung  erzielt 
und  die  Stücke  kommen  tadellos  aus  der  Form.  Ab- 
gesehen davon,  daß  man  Formmaschinen  anwendet, 
geht  man  auch  darauf  aus,  den  Kaum  möglichst  aus- 
zunutzen, d.  h.  auf  möglichst  kleiner  Bodenfläche  viel 
Gewicht  herzustellen,  wozu  natürlich  entsprechende 
Anordnung  der  Form  und  Gießmethode  notwendig  ist. 

In  der  Behandlung  des  Sandes  sind  die  euro- 
päischen Gießereileute  den  amerikanischen  in  jeder 
Hinsicht  voraus,  da  man  in  europäischen  Gießereien 
den  Sand  immer  aufbereitet,  in  Mischmaschinen  durch- 
arbeitet und  so  ein  möglichst  gleichmäßiges,  durch- 
lässiges Material  zur  Anwendung  kommt.  Eine  solche 
Behandlung  trägt  vor  allem  dazu  bei,  besonders  bei 
schwer  schmelzbarem  Sande  einen  äußerst  glatten 
Guß  herauszuwerfen, worauf  deramerikanische Gießerei- 
mann sein  Hauptaugenmerk  richten  sollt«,  da  die  Ab- 
nehmer vor  allem  das  Aussehen  der  Ware  zu  tadeln 
haben.  In  dem  nicht  so  verarbeiteten  Sand  backen 
die  lehmigen  Teile  zusammen,  und  die  aus  reinem 
Sand  (Kieselsäure)  bestehenden  bleiben  ohne  Binde- 
mittel, wodurch  oft  Teile  der  Form  ausbröckeln  und 
die  Oberfläche  rauh  wird. 

Ein  weiteres  Erfordernis  der  Zeit  ist  dann  die 
Einführung  von  Normal-Formkasten  und  -Modellen, 
sowie  ein  Handinhandarbeiteu  des  Modellkonstrukteurs 
mit  der  Formerei,  was  auch  besonders  dem  Fa- 
brikanton der  Formmaschinen  zugute  käme.  Ueber  kurz 
oder  lang  wird  sich  der  Gedanke  verwirklichen,  daß 
man  bestimmte  Teile  an  Modellen  normiert,  um  bei 
Herstellung  des  (»usses  weniger  Arbeit  zu  haben.  Man 
wird  häufig  genug  beobachten  können,  wie  luider 
Teile  einer  Lehmforin  wieder  abgerissen  werden 
müssen,  was  mau  sich  hätte  ersparen  können,  wenn 
man  der  Anwendung  ständiger  Gußformen  mehr  Be- 
rücksichtigung geschenkt  hätte.  Die  Einführung 
solcher  (iußformen  (Metallformen)  hängt  allerdings 
eng  mit  der  Spezialisierung  des  Gießereibetriebes  zu- 
sammen, aber  der  Modellspeicher  wird  dafür  nicht 
mehr  der  Kuhepiatz  so  viel  veralteten  und  unbrauch- 
bar gewordenen  Materials  werden.  Üb  es  nun  daran 
liegt,  daß  die  amerikanischen  Gießereibesitzer  reicher 
geworden  sind,  oder  ob  sie  einem  Zug  der  Zeit  folgen, 
jedenfalls  hat  man  vielfach  neue  (Ubäude  errichtet 
und  hat  sich  eine  solidere  Bauart  geltend  gemacht. 
Das  Holz  ist  teurer  geworden;  und  ciu  Itrnnd  wird 
schließlich  dem  Geschäftsgang  mehr  Schaden  bringen 
als  dem  Gebäude  selbst.    Auch  die  Qualität  der  Uutt- 
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wäre  ist  merklich  besser  geworden,  indem  an  dum 
Einen  vielfach  Stahlschrott  zusetzt,  hu  den  Gcsamt- 
kohlenatoff  erniedrig,  dichter»-«  Gefüge  erzeugt,  und 
die  Festigkeit  den  Gußeisens  erhöht.  Dem  Kupol- 
ofenprozeß wurde  mehr  Beachtung  geschenkt,  so  daß 
sachkundige  Gießereilcute  ein  Material  herstellen 
ki'innen,  da«  neben  dem  im  Flammofen  erzeugten 
bestehen  kann.  Das  Streben  nach  Herstellung 
hcHHcreil  Materials  liegt  noch  im  Anfangsstadium ;  der 
Stahlzusatz  muli  noch  eingehendere  Beachtung  linden 
und  systematisch  betrieben  werden,  damit  man  bei 
Anwendung  bestimmter  Mengen  bestimmte  und  gleich- 
mäßigere Resultate  erzielt.  Diese  Bemühungen  haben 
die  allgemeine  Einführung  der  Flammöfen  etwa«  auf- 
gehalten; doch  wird  der  (üeßereimunn  dem  bald 
Rechnung  tragen  müssen  und  auf  den  Flammofen 
zurückkommen,  da  sich  nur  hier  aus  gutem  Material 
leichter  ein  erstklassiges  Erzeugnis  gewinnen  läßt. 

Sodnnn  hat  sich  auf  dem  Eisenmarkt  eine  gesunde 
und  stetige  Steigerung  der  Nachfrage  bemerkbar  ge- 
macht, so  daß  der  Bedarf  Ton  22  Millionen  Tonnen  auf 
30  auch  40  Millionen  Tonnen  steigen  wird.  Gesetzt, 
daß  die  Produktion  diesem  Verbrauch  nicht  gleich- 
mäßig folgen  kann,  werden  die  Eisenpreise  scharf  in 
die  Höhe  gehen.  Es  wird  indessen  gut  sein,  die 
Preissteigerung  mit  der  Nachfrage  Hand  in  Hand 
gehen  zu  lassen. 

Früher  stand  die  Frage  des  Schmelzens  im 
Vordergrund  des  Interesses,  heute  nimmt  die  Frage 
der  Entschwefelung  im  Kupolofen  diese  Stelle  ein, 
und  bald  wird  die  Frage,  ob  der  Kupolofen-  oder 
Flammofcnprozcß  herrschen  soll,  Hauptgegenstand 
der  Betrachtung  werden.  Die  letztere  Frage  hängt 
auch  mit  der  Anwendung  von  Eisenlegierungen  zu- 
sammen, wobei  Ferromangan  und  Aluminium  be- 
sonders in  Frage  kommen.  Jedoch  kann  auch  das 
Ferromangan  dem  Gießcrcimann  nicht  viel  nützen, 
wenn  das  Eisen  nicht  einen  hinreichenden  Stahlzusatz 
erhält.  In  diesem  Falle  kann  bei  höherer  Temperatur 
gegossen  und  manche  schlechte  Eigenschaft  des  Ma- 
terials beseitigt  werden;  aber  die  eigentliche  Gießerei- 
legierung  kann  nicht  bald  genug  erfunden  werden.* 

Vielversprechend  für  das  (iießereiwesen  scheint 
auch  die  außerordentliche  Entwicklung  der  Generator- 


gaserzeugung  in  Euroj 
Gasrlammofenbctrieb 


*  Der  Verfasser  denkt  hier  offenbar  an  eine 
Legierung,  die  desoxydiereud  wirkt,  ohne  dem  Eisen 
weitereu  Kohlenstoff  zuzuführen. 


•pa  zu  sein.  Ob  sich  aber  der 
behaupten  wird  oder  ob  man 
in  Zukunft  mit  Hilfe  der  durch  <  iaskraftmaschinen 
erzeugten  Elektrizität  da»  Eisen  niederseh  milzt,  das 
wird  die  Zeit  lehren.  Die  Regierung  von  Kanada 
fördert  besonders  die  Entwicklung  des  elektrischen 
Schmclzvcrfahrens  und  man  erzielt  immer  bessere 
Resultate.  In  der  Stahl-  und  Bronzegießerei,  die  feine 
und  kleine  (Süßwaren  herstellt,  wird  man  jetzt  schon 
das  Verfahren  anwenden  können,  da  der  höhere  Ver- 
kaufspreis der  Ware  solches  ermöglicht.  Um  den 
elektrischen  Strom  zur  Erzeugung  eines  Fabrikates 
von  bestimmter  Zusammensetzung  möglichst  sparsam 
und  weitgehend  auszunutzen,  schlägt  Moldenke  vor, 
kleine  Flußeisenblöcke  von  gewünschter  Zusammen- 
setzung vorzuwärmen,  soweit  es  eben  geht,  um  dann 
dem  elektrischen  Strom  die  letzte  Arbeit  des  Schmelzens 
zu  überlassen  und  die  zum  Gießen  notwendige  Ueber- 
hit/.ung  zu  erzeugen. 

Zuletzt  kommt  Verfasser  auf  das  (iießereiwesen 
im  allgemeinen  zu  sprechen,  das  gewissen  Anzeichen 
nach  über  kurz  oder  lang  Umwälzungen  erfahren  wird, 
wobei  die  Eisengroßindustrie  von  besonderem  Einfluß 
sein  soll.  Einstweilen  stockt  der  Verbrauch  an  Guß 
erster  Schmelzung,  besonders  in  Europa,  aber  es  wird 
auch  in  Amerika  so  kommen.  Manche  große  um- 
fangreiche Stücke,  etwa  Teile  von  Verschalungen  und 
Abmachungen  von  Tunnels  usw.,  sollte  man  nie  aus 
urngcschmolzencm  Material  herstellen.  Hier  kann 
eine  allgemeinere  Anwendung  des  Mischers  von  Be- 
deutung werden,  um  ein  gutes,  gleichmäßiges  Material 
zu  erzeugen.  Das  Roheisen  wird  dem  vorgewärmten 
Mischer  zugebracht  und  der  bis  zum  Schmelzen  er- 
hitzte Stahlschrott  nach  und  nach  eingetragen.  Auf 
diese  Weise  erreicht  man  eine  Herabsetzung  des  Gc- 
samtkohlenstoffes,  ohne  die  Temperatur  des  Bades 
merklich  zu  erniedrigen,  und  man  hat  ein  aus- 
gezeichnetes Material  -  das  ja  vor  allem  erforder- 
lich ist  — ,  um  Röhren,  Fortnblocke  usw.  herzustellen; 
außerdem  wird  durch  Zusatz  de»  erhitzten  Stahles 
das  Auftreten  von  Garsehanm  vermieden.  Auf  diese 
Weise  kehrt  man  zum  Vergießen  des  direkt  er- 
schmolzenen Metalls  zurück,  und  Hochofen  und 
tiießerei  werden  wieder  in  näheren  Zusammenhang 
kommen.  Die  Ausführung  dieses  Gedankens  liegt 
nicht  in  so  weiter  Ferne,  vielmehr  wird  man  recht 
bald  von  Gußeisenröhren  aus  Material  erster  Schmel- 
zung hören.  L. 
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Patentanmeldungen, 
welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

H.  Februar  I  906.  Kl.  1  a,  I,  19  7H2.  Vorrichtung 
zur  selbsttätigen  Ausscheidung  von  Koksstücken  aus 
Asche  mittels  einstellen*  von  Ablaufbrettern  in- 
folge lies  Stromschlusses,  den  die  durch  die  Vor- 
richtung gehenden  Koksstiickc  bewirken.  Henri 
Lelnrgc,  Lüttich;  Vertr.:  Dr.  A.  Leander,  Rechtsanw., 
Berlin,  Potsdnmerstr.  10  II. 

Kl.  Dia,  M  26411.  Eisenbahnschiene  mit  einer  in 
einen  Itetonklotz  eingebetteten  Fuhrsehiene.  Maii- 
la rt  K  Cie..  Zürich  I;  Vertr.:  R.  Peißler.  Dr.  G.  Döllner 
und  M.  Seiler,  Pat.- Anwälte,  Berlin  SW.  01. 

Kl.  19  f.  P  17  052.  Vorrichtung  zum  Halten. 
Wenden  und  Auswerfen  von  Schrniedegut  für  mecha- 
nische Hämmer;  Zu«,  z.  Pat.  14sw;2.  Firma  Richard 
l'eisclcr,  Remscheid. 


Kl.  49  h,  St  9477.  Maschine  zur  Herstellung  naht- 
loser Ketten  aus  Kreuzeisenstangen.  Alexander 
tieorge  Strathern.  Glasgow,  Engl.;  Vertr.:  Albert 
Klliot,  Pat.-Anwalt,  Berlin  SW.  4S. 

12.  Februar  1906.  Kl.  7a,  L  20051.  Walzeu- 
ständer.    Ernst  Langheinrich.  Kalk  b.  Köln  a.  Rh. 

Kl.  7  b,  M  25  4H7.  Strangpresse  zur  Herstellung 
von  Stangen  und  Rohreu  mit  einem  zwecks  Be- 
schickens kippbaren  Preßzylinder.  James  Wintield 
Moshier  und  Juliam  Rudolph  Holley.  Bristol,  V.  St.  A.; 
Vertr.:  Dr.  B.  Alexander-Katz,  Pat.-Anwalt,  Görlitz. 

Kl.  24  a,  M  2*5H2.  Vorrichtung  zur  Erzeugung 
von  Heizgasen;  Zus.  z.  Auni.  M  25  051.  Paul  Mongonast, 
Petingen,  Luxemburg ;  Vertr. :  Fr.  Meffert  u.  Dr.  L.  Seil, 
Pat.-Anwälte,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  24  o,  S  20  945.  Snuggaserzeugcr  für  bituminöse 
Brennstoffe  mit  einem  von  den  erzeugten  (iasen  ge- 
heizten und  von  der  erhitzten  Verbrennungsluft  durch* 
strichelten  Trocknung*-  und  Entgasungsbehälter  für 
den  Brennstoff.  Firma  Adolph  Saurer,  Arbon,  Schweiz; 
Vertr. :  Gustav  A.  F.  Müller,  Pat.-Anwalt,  Berlin  SW.  61. 
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Kl.  24  h,  K  28  329.  Beschickungsvorrichtung  für 
Feuerungsanlagen,  bei  welcher  die  Kohle  mittel» 
eine»  emlloiten  Banden  von  unten  zugeführt  wird. 
W.  Kremser,  Breslau,  Neue  Sehweidnitzorstr.  «. 

Kl.  24  h,  8t  8777.  Beschickungsvorrichtung,  bei 
welcher  die  Kohlen  dureh  ein  in  den  Verbrennungs- 
raum mundenden,  von  der  Feuerung  au«  erhitzten 
Rohr  geführt  worden.  H.  Stier,  Dro»deti-A..  Zwickaucr- 
straße  71. 

Kl.  49  f,  K  30  327.  Stauchmaschine,  welche  zum 
Strecken  verwendbar  int.  Richard  Knaucr,  Schinkol- 
«traße  95,  und  Elise  Meckhausen,  geb.  Oepen,  Düssel- 
dorf,  Rethelstraße  34. 

Kl.  80  a,  H  35  713.  Kollergang.  Heinrich  Horn, 
(iörlitz,  BieMiitzenitr.  12. 

15.  Februar  1906.  Kl.  I  a,  S  20923.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zum  Setzen  auf  der  Siebsetzinoschinc 
mit  festen  Sieben.  Wilhelm  Seltner,  Schlan;  Vertr. : 
C.  Fehlcrt,  «.  Loubier,  Fr.  Mariusen  und  A.  Büttner, 
Fat -Anwälte,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  la,  F  2622.  8chaukelsieb  zum  Klassieren 
von  Erzen  u.  dgl.  (ieorg  Ullrich,  Brokenhill,  Au»tr.; 
Vertr.:  Fat.- An  walte  Dr.  R.  Wirth,  Frankfurt  a.  M.  1, 
und  W.  Dame,  Berlin  SW.  13. 

Kl.  7  b,  M  20  742.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Rohren  durch  Biegen  aus  einem 
Blechtitreifcn.  <5eorge  Brinton  Mellinger,  Robert 
Skomp  u.  Joseph  R.Stauffer,  Scottdale,  Fenn».,  V.  St.  A.; 
Vertr.:  Dr.  S.  Hamburger,  Fat.-Anwalt,  Berlin  W.  8. 

Kl.  10  a,  K  24  150.  Hinrichtung  zum  Festklemmen 
und  Freigeben  der  Stampferstangen  von  Kohlenstampf- 
maschinen  in  einem  auf  und  ab  bewegten  Uleitschlitten. 
Ileinr.  Küppers,  Dortmund,  Kaiserstr.  128. 

Kl.  18a,  8.  I8  2G1.  Verfahren  zur  Erzeugung  ver- 
büttharer  Erzbrikett».  Dr.  Wilhelm  Schumacher- 
Osnabrück. 

Kl.  24  e,  D  16  140.  Ocnerator  für  Wassorga» 
oder  dgl.    Fritz  Dannert,  Berlin,  Spenerstr.  30. 

Kl.  31c,  J  8303.  Vorrichtung  zur  HerHtellung 
von  Oußstücken  in  maschinell  bewegbaren  Formteilen. 
Albert  Carl  Iseler,  Leipzig-Plagwitz. 

Kl.  31c,  K  80  291.  Verfahren  zum  Trocknen 
von  Oußformen.  Hermann  Koehler,  Bockum  b.  Krefeld. 

Kl.  31c.  T  10  334.  NachHtellbare  Führung«-  und 
Klammervorrichtung  für  Formkasten.  Leonhard  Tobler, 
Zürich;  Vertr.:  A.  Uersoii  und  <1.  Saeh«e,  Pat.-Anwiilte, 
Berlin  8W.  61. 

Kl.  49  f,  O  21  303.  Vereinigte  Stauch-  und  Biege- 
maschine.  Stanislaus  Uuzik,  Lemberg,  (ializien; 
Vertr.:  Dr.  Riel,  Rechts-Anwalt,  Berlin,  Kurfürsten- 
Straße  106. 

Kl.  49  f,  X  7669.  8chweißc«se  für  Flanschenrohre. 
Gustav  Neumann,  Poststr.  39,  und  Wilhelm  Beckmann, 
Münzstr.  15,  Stettin. 

19.  Februar  190«.  Kl.  7  b,  B  40  274.  Draht- 
has|K>l  mit  Antrieb  der  Trommel  durch  Reibung»- 
kuppelung.  Benrather  Maschinenfabrik,  Akt.-(ic«., 
Benrath  b.  Düsseldorf. 

Kl.  10  a,  Sch  24  477.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Ablöschen  und  Fortschaffen  von  frisch  au«  Ver- 
kohlung»- oder  Vorkokungsöfen  (besonder«  stehenden) 
gezogenem  Kok«  in  einer  den  Offen  vorgelagerten 
Rinne  o.  dgl.  F.  Aug.  Schulz,  Halle  a.  8.,  Lafontaine- 
Straße  25. 

Kl.  18  b,  Q  405.  Schmelzofen  für  «chmiedbaren 
duli  und  Stahlguß.  Horst  Kdler  von  (juerfurth,  Schön- 
heiderbammer. 

Kl.  31  e,  V  6195.  Sandstrahl  -  Oußputzmaschino 
mit  feststehenden  Düsen  in  umlaufender  Trommel. 
Vereinigte  Schmirgel-  und  Maschinen-Fabriken,  Akt.- 
Ues.,  vorm.  S.  Oppenheim  &  Co.  und  Schlesinger  &  Co., 
Hannnver-Hainholz. 

Kl.  50c,  L  21  «80.  Befestigung  von  Panzerplatten 
in  Kugelmühlen;  Zus.  z.  Fat.  155  919.  Hermann 
Löhnert,  Akt. -Oes.,  Bromberg. 


Kl.  80  a,  Sch  24  145.  Schaltwalze  für  rotierende 
Formtische  von  Brikettpressen.  Schüclitermaan  & 
Kremer,  Dortmund. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

12.  Februar  1906.  Kl.  24  f,  Nr.  269  500.  Sehrfig- 
rost  mit  nach  unten  zunehmender  Spaltbreite.  O.  Folitz, 
Kattowitz  0.-8. 

Kl.  49  f,  Nr.  269  781.  Schiencnhiegmasehinc  mit 
drehbaren  exzentrischen  Einlagen  zwischen  den  Rollen. 
Ladislav  Vojäcek,  Frag;  Vertr.:  Hans  Heimaun,  Fat.- 
Anwalt,  Berliu  SW.  11. 

1«.  Februar  190«.  Kl.  24  f,  Nr.  270045.  Ein- 
stellbarer Scblacken«tauer  für  Kettenroste  mit  um  die 
Achse  der  hinteren  Kottentrommol  drehbar  ange- 
ordnetem Staukörper.  Berlin-AnhaltiBche  Maschinen- 
bau- Akt.-< res.,  Dessau. 

Kl.  24  f,  Nr.  270046.  Drehbarer  Schlackenstauer 
für  Kettenroste  mit  nach  dem  Hei/.erstande  geführter 
Stellvorrichtung.  Berlin- Anhaltische  Maschinenhau- 
Akt.-Oes.,  Dessau. 

Kl.  24  f,  Nr.  270  047.  Längsverschiebharor,  in  der 
Höhe  der  oberen  RostrlAcbe  geführter  Schlackenstauer 
für  Kettenroste  mit  nach  dem  Heizerstande  geführter 
Stellvorrichtung.  Berlin  -  Anbaltische  Maschinenhau- 
Akt-Oes.,  Dessau. 

Kl.  24  f,  Nr.  270  048.  Seitenroststab  für  Unter- 
wind-Feuerungen mit  an  der  Äußeren  Oberkante  ent- 
lang vorlaufender  Rinne.    Kamp  &  Wirtz,  Krefeld. 

Kl.  24  b,  Nr.  270032.  Kohlenbeschickungsapparat 
mit  innerhalb  de«  Fülltrichters  exzentrisch  gelagertem 
Brechkörper.    Wilhelm  Bestendonk,  Duisburg. 

Kl.  24  h,  Nr.  270039.  Konisch  geformter,  unter- 
halb de»  Brechapparate«  und  Brennstoffbehälters  an- 
geordneter Oasabschlnß  mit  rundem  Sit/.  Tür  mecha- 
nische Kohlcnbcschickungsvorriebtungen.  Wilhelm 
Bestendonk,  Duisburg. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  49t,  Nr.  16354«,  vom  I  L  Dezember  1902. 
R.  Re  inert  in  Bern  bürg.  Vrrfuhrrn  und  Vor- 
richtung :ur  HrivtrUutiff  ron  miA/W»,  rohrfürmigm 
mrtaltrnen  Hohlknrprru. 

(iemäß  dem  Verfahren  sollen  dichte  Hohlkörper, 
besonders  solche  von  sehr  «rollern  Querschnitt  und 

dttnni-rWandnng.  aus 
einem  vollen  Werk- 
stück «•  dadurch  her- 
gestellt werden,  daß 
letzteres  in  glühen- 
dem Zustande  in  eine 

Matrize  u  einge- 
bracht und  dann 
durch  einen  bohlen 
Prcllstcmpel  b  der 
mittlere  poröse  Teil 
des  Werkstückes  aus 
diesem  heraus  und  in 
den  Hohlraum  des  l'rellstempels  hineingepreßt  wird. 
Hiernach  wird  der  Freßstempel  wieder  herausgezogen, 
das  Werkstück  durch  Druck  von  unten  gegen  die 
bewegliche  Bodenplatte  c  der  Form  nac  h  oben  heraus- 
gedrückt und  der  Kern  c/,  z.  B.  mittels  eine»  Hohl- 
bohrers,  beseitigt. 

•     A         Ki.4»r,  Nr.  les&sa, 

vom  23.  Oktober  l'MH. 
A.  Koch  in  Han- 
ii  o  v  e  r  -  L  i  s  t.  H'iW- 
form  für  Srhmi'-<irf> u>  r. 
Um  eitiVerstopfender 
WindauxtrittsöfTniingen 
der  Windform  durch 
Schlacke  und  Kohle  zu  verhüten,  ist  der  Windaus- 
tritt <•  von  einer  Haube  <i  überdeckt,  in  deren  Seiten- 
wand »ich  mehrere  seitliche  Oeffiiungen  i-  lieüudeu. 


C  '«tri* 
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Kl.4»f,  Nr.  164 «4«,  »om  U.  April  1904.  Th. 
Ca  low  &  Co.  in  Biolcfcld.    Richtmaschine  für 


Stangen. 

Die  Richttuaachinc  besitzt  drei  unter«-  und  zwei 
obere  Walzen.  Nur  die  mittlrre  Walze  int  fest  ge- 
lagert.   Die  beiden  oberen  Walzen  können  je  für  «ich 


eingeteilt  werden,  die  beiden  äußeren  unteren  Walzen 
gemeinsam  durch  eine  mit  recht**-  und  linksseitigem 
Gewinde  versehene  Spindel  s.  Die  Walzen  sind  mit 
einem  entsprechenden  Kaliber  versehen,  um  den  zu 
richtenden  Stab  von  allen  Seiten  fassen  und  dadurch 
in  einem  Durchgang  richten  zu  können. 

IÜ.  181»,  Nr.  164  758,  vom  2ft.  Marz  1903.  James 
Walter  Arnold  in  Covington,  Y.  8t.  A.  Vor- 
richtung zum  Einführen  von  Sehrott  in  Puddelöfen. 

Der  an  einem  Wagebalken  o  über  der  Ocflfnung  a 
des  Ofongewölbes  aufgehängte  Einsatzbehälter  k  besitzt 


eine  Bodenklappe  /,  die  durch  eine  Klinke  n  gesperrt 
werden  kann.  Sie  wird  beim  Oeffnen  der  Ofenklappe  c 
dadurch  geöffnet,  daß  das  Gelenkglied  f  an  die 
Klinke  n  anstößt  nnd  «ie  auslöst.  Die  Klappe  /  geht 
danach  selbsttätig  in  ihre  Schlußlago  zurück. 

Kl.  18a,  Nr.  165405,  vom  6.  Oktober  1004.  Hugo 
Solbiskv  in  Witten  a.  d.  Ruhr.  Verfahren,  eisen- 
haltige Stoffe,  z.  B.  Kiesabbrände,  die  Schwefel,  Zink, 
Blei  usw.  führen,  durch  Verschmelzen  für  »ich  oder 
in  Mischung  untereinander  für  die  Verhüttung  auf 
Eisen  geeignet  zu  machen. 

Beim  Erhitzen  der  Kiesabbrände  oder  dergleichen 
bis  zur  Schmelznng  werden  die  Verunreinigungen  wie 
Schwefel,  Zink  und  Blei  durch  Verflüchtigen  aus- 
getrieben. Die  Hauptmenge  dieser  Stoffe  geht  ver- 
hältnismäßig schnell  fort;  hingegen  halt  es  schwer, 
auf  diese  Weise  auch  die  letzten  Beste,  inHbesondere 
des  Zinks,  auszutreiben.    Die»  soll  wesentlich  schneller 


gehen,  wenn  nach  Entfernung  der  Hauptmasse  jener 
Verunreinigungen  dem  schmelzfluaaigcn  Bade  Pyrit, 
am  zweckmäßigsten  ziukfreier,  zugesetzt  wird.  Es  tritt 
dann  sofort  eine  kräftige  Entwicklung  von  Zink- 
dämpfen  ein ;  in  kurzer  Zeit  ist  dann  sowohl  »Amt- 
liches Zink  aus  dem  Bade  entfernt  als  auch  der 
Schwefel  des  Pyrit»  zu  schwefliger  Säure  oxydiert. 

Kl.  24  f,  Nr.  165  661,  vorn  30.  September  1904. 
Ernst  Schnee  fuß  in  Duisburg.  Korbrost  für 
Gaserzeuger. 

Der  untere  Kostteil  f  ist  an  Ketten  a  aufgehängt, 
die   an  den  Tragsäulen  b   befestigt  sind.    Die  seit- 


^;,,,;.;..^,w;;;.44jf1 


liehen  Roststähe.  d  sind  mit  ihrem  oberen  hakenför- 
migen Ende  an  einem  Träger  c  aufgehängt  und  ruhen 
mit  ihrem  unteren  Ende  in  einer  Nut  de*  unteren 
Rostes  f.  Durch  Drahtseile  «  kann  dor  Rost  ge- 
schüttelt werden. 

Der  Träger  c  kann  ein  Rohr  sein,  um  durch  dieses 
Wasserdampf  in  die  Feuerung  einzuführen. 

Kl.  18a,  Nr.  165  22«,  vom  2.  Dezember  1904. 
Ernst  Scbmatolla  in  Berlin.  Verfahren  zur 
Darstellung  ton  Flußeisen  aus  flSsaigem,  kohlenstoff- 
reichem Eisen  und  überhitzten  Eisenerzen  nebst  Zu- 
schlägen im  Martinofen. 

Die  Erfindung  beruht  im  wesentlichen  darin,  daß 
die  Eisenerze  und  Zuschläge  zunächst  im  Martinofen 
überhitzt  und  dann  mit  flüssigem,  kohleustoffreichem 
Eisen  Übergossen  werden,  wobei  der  in  dem  Eiaen, 
z.  B.  Roheisen,  enthaltene  Kohlenstoff  auf  die  Erze 
reduzierend  einwirkt,  eo  daß  das  Eisen  aus  den  Erzen 
gewonnen  wird.  Nach  der  Reduktion  wird  außerhalb 
deB  Ofens  eine  Kohlung  des  Eisenbades  herbeigeführt; 
ist  diese  beendet,  so  läßt  man  das  Eisenbad  von  neuem 
auf  frisches,  auf  dem  Herd  des  Martinofens  aus- 
gebreitetes Erz  und  Zuschläge  fließen.  Dieser  Vor- 
gang des  abwechselnden  Köhlens  des  Eiscnbadcs  und 
Uebcrgießens  der  Erze  mit  dem  gekohlten  Eisen  wird 
so  oft  wiederholt,  bis  das  Gewicht  des  Bades  die  ge- 
wünschte Höhe  erreicht  hat.  Alsdann  wird  da»  Fertig- 
machen zu  gebrauchsfähigem  Flußeisen  in  der  üblichen 
Weise  vorgenommen. 

Das  Verfahren  kann  auch  so  ausgeführt  werden, 
daß  nur  ein  Teil  des  erhaltenen  Eisenbades  fertig- 
gemacht wird,  während  der  Rest  zur  Verarbeitung 
weiterer  Erzmengen  wiederum  gekohlt  wird. 

Kl.  18a,  Nr.  165810,  vom  25.  März  1904.  Ed. 
Pohl  in  Honnef  a.  Rh.  Verfahren  zur  Ueber- 
führung  feinkörniger  oder  bei  detn  Erhitzen  fein- 
körnig werdender  Erze  und  dergl.  in  Stückform  durch 
Sinterung  im  Drehrohrofen  unter  Zuhilfenahme  von 
Schlacke  aU  Bindemittel. 

Dem  durch  einen  Drehrohrofen  geschickten  Erze 
wird  am  unteren  Ende  des  Ofens  durch  die  Flamme 
der  Feuerung  hindurch  zerstäubte  flüssige  Sehlacke 
entgegengeblasen.  Diese  legt  sich  äußerst  fein  ver- 
teilt auf  das  heiße  Erz  und  klebt  die  einzelnen  Teilchen 
zusam  tuen.  Der  Verbrauch  an  Schlacke  ist  hierbei 
ein  geringer. 

Den  aus  dem  Ofen  herausfallenden  zusammen- 
geschweißten Erzklumpeti  kann  durch  Pressen  eine 
größere  Festigkeit  gegeben  werden. 
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Statistisches. 

Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 

■  ■  ■ 

Einfuhr  Auafuhr 
Januar  Januar 


ItKIS 

tÜOS 

1»I0 

1*1« 

P  rva  « 

t 

1 

t 

l 

Ki iiuntirf a    aijkplr   pi»ipnriAltitPf>  Ko7iVf*rti'rm'rilfti",lc«*Ti 

Vi  1  F»t   1 1  t  I          \      HIHI  «V     1   IBL  llllHUIKl      UUU  Iii  H7  1  nVIllHl  IV'.  il  A 

243  305 

407  187 

.WA  296 

H04  10» 

Kchlftckcn  von  Erzen,  Hchlftckcn-Pilzp,  •Wolle  , 

05  900 

83  269 

1  808 

2  607 

'Plirt rti AHM i ■  H l ap Won     L*pttiRrtif*n   (ThnniANiili nmi Vi Atmoh  1  i 

15  276 

6  338 

1 1  360 

Roheisen,  Abf&lle  und  Halbfabrikat«: 

3  603 

4  832 

5  602 

1 1  244 

10  369 

1 4  824 

21  824 

37  319 

Luppenciaen,  Rohschienen,  Blöcke  

504 

560 

37  603 

46  956 

Roheisen,  AbfÄlle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

14  470 

1 

20  216 

65  029 

95  519 

Fabrikat«  wie  Fassoneisen,  Schienen,  Bleche 
■sw.: 

18 

1 1 

22  560 

47  589 

2 

1 

8  189 

12  027 

2 

445 

213 

34 

7 

16  915 

28  367 

Schmiedbares   Einen    in    Stäben   usw..  Radkranz-, 

1  600 

2  345 

20  282 

34  301 

Platten  und  Bleche  au»  schmiedbarem  Eisen,  roh  . 

77 

134 

19  663 

31  028 

«3 

265 

1  087 

2  624 

1  946 

•>  718 

1  o 

533 

716 

1  3  383 

18  927 

Desgl.  verkupfert,  verrinnt  usw  

84 

120 

6  833 

12  179 

Ka»«AnnniMi*Ti    Hrhipnpn     KIppHp   tinvr    im  cri\nTpn 

r  Hnm  MI  l.  IBFII,    l'l  II  l<r  IIOII,     «Ml  IUI?    UB»,    1  III    ^BUAl  U 

6  317 

109  375 

187  217 

Gana  grobe  Eisenwaren: 

581 

«43 

•t  Jon 

7  1  !U 

65 

1  ou 

OO  1 

1  1  R9 

1  lUu 

79 

83 

ritt 

Du 



1  (JOD 

iri 
400 

17 

R 

044 

504 

Eiaen,  zu  grob.  Maschinenteil,  usw.  roh  vorgeschmied. 

8 

12 

X  Sä 

793 

898 

39 

97 

3  105 

4  836 

2 

17 

M 

Röhren,  (rewalzte  u.  gezog.  au»  schmiedb.  Eisen  roh 

2  189 

2  532 

5  1*2 

7  683 

(tun?  fffnnn   r  rit'nwurnll  im  CPjin/i'M 

2  980 

3  503 

16  234 

22  841 

Grobe  Eisenwaren: 

Grobe  Eisenwar.,  n.  abgeschl.,  gefirn.,  verzinkt  usw. 
Geschosse  au»  »ehmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

472 

683 

9  373 

1 1  252 

— 

37 

2 

1 

5  046 

7  186 

Geschosse  ohne  Bleimantel,  weiter  bearbeitet  . 



83 

19 

96 

148 

594 

640 

Messer  zum  Handwerks-  oder  hauslichen  Oebrauch, 

9 

16 

11 

28 

1  922 

2  356 

413 

499 

6  331 

9  804 

12 

SO 

Scheren  und  andere  Schneideworkzeuge  

17 

23 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 

32 

46 

227 

Urobe  Eisenwaren  im  ganzen 

1  064 

1  174 

23  526 

31  438 

Feine  Eisenwaren: 

71 

4H 

801 

1  103 

Geschosse,  vernick.  od.  in.  Bleimäntcln,  Kupferringen 

3 

74 

669 

146 

176 

1  936 

2  558 

136 

216 

644 

581 

Fahrrader  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit  Antriebsmaschinen ;   Fahrradteilo  außer  An- 

triebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen  .... 

16 

29 

388 

792 

1  Ausfuhr  unter  „Meterwaren  und  Schneidewerkxeugen,  feine,  außer  Chirurg.  Instrumenten». 
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Einfuhr 

Ausfuhr 

Januar 

Januar 

ISOA 

UKW 

190S 

Fortitctzunj;. 

» 

1 

t 

i 

Fahrräder  aim  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  AritriehsinaHchiiien  i  Motorfahrräder)  . 

•      *  . 

1 

5 

9 

Meterwaren  und  Kchncidewerkzeuge,  feine,  aulier 

11 

7 

98« 

Schreib-  und  Rechenmaschinen  

5 

10 

1  1 

15 

87 

9 

Jatril-  und  Lu.xiiHgewehre,  Ucwehrtcile  .  .  . 

i  .i 

1  0 

J  — 

Nfih-.  Stick-,  Stopfnadeln,  NühmaHrhincnnadcIn  .  . 

i 
■ 

■ 
■ 

97 

1 10 

■  •  > 

IC. 

4 

4 

4 

54 

«5 

•ji; 

Feine  Eisenwaren  im  ganzen 

417 

.VII 

4  842 

«  974 

Naschinen : 

48 

't'i 

1  H58 

1  -'87 

50 

36« 

«5« 

Motorwagen,  zum  Fahren  auT  Schienengeleisen   .  . 

1 

34 

"10 

„           nicht  z.  Fahren  auf  Sehicnengeleisen  : 

74 

188 

13« 

l«:. 

5 

11 

1« 

120 

25 

19 

539 

577 

ohne  „   

47 

1  . 

178 

266 

Nähmaschinen  mit  («enteil,  filierwieg,  buk  (in  «eisen 

425 

288 

«5« 

816 

DcHgl.,  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eiden 

• 

2 

5 



_ 

13 

24 

31 

51 

Andere  Maschinen  und  Maschinenteile: 

13« 

1  170 

«28 

1  010 

Brauerei-  und  Brennereigeräte  (Maschinen)  . 

•  • 

8 

20 

273 

21« 

23 

39 

542 

752 

IUI 

144 

99« 

1  325 

*  • 

929 

78-1 

17!» 

355 

Weberei-Maschinen  

•      •  • 

440 

411 

«91 

821 

251 

121 

1  57« 

2  570 

Maschinen  für  Holzstoff-  und  l'apierfabrikation  .  . 

19 

33 

814 

1  181 

387 

535 

2  19« 

2  570 

6 

46 

181 

80 

•  1 

10 

14 

300 

430 

88 

84 

393 

«45 

77 

99 

«13 

8«9 

4 

17 

41 

71 

8 

3 

«2 

«2 

40 

74 

(44 

1  <H>4 

Dampfhämmer  

*>8 

- 

Maschinen  zum   Durchschneiden   unil  Durchhieben 

von  Metallen  

•      •  • 

58 

1 5« 

231 

Hebemaschinen  

1 1 4 

58 

540 

78(5 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zweckin 

• 

1118 

i  on»i 

5  9 1 5 

K  U.'t4 

1 

40 

Maschinell  und  Maschinenteile  im  iranzen 

4  505 

ti  11» 

20  258 

27  377 

Andere  Fabrikate: 

1 

II 

1  «4« 

2  591 

10 

18 

8 

5 

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

1 

Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

  - 

Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  angenommen 

/. 

die   von   Holz  .... 

5 

8 

9 

Zusammen:  Einen,  Eisenwaren  und  Maschinen 

y.  sui 

31  l  im 

239  2«! 

371  36« 

23  29« 

32  04 1 

219  OH«           343  989 
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Brrichfr  über  Vermmmlungeii  au*  Fachcerrinrn. 


Stahl  und 


361 


Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Fabriken  feuerfester 
Produkte. 

Auf  der  Hauptversammlung  am  21.  Februar*  in 
Berlin  berichtete  zunächst  Dr.  Roth  im  Auftrage  der 
Physikalisch-Technischen  Rcichsanstalt  über  die  Prü- 
fung d  e  r  Sege  r  k  cge  l.  Diene  Arbeit,  welche  bezweckt, 
die  Erweichungstemperaturen  genau  festzustellen,  ist 
durch  mannigfache  Umstäude  verzögert  worden.  Em 
ist  aber  gelungen,  in  dem  Heräusschen  elektriMrhen 
Ofen  für  keramische  Zwecke  einen  geeigneten  Apparat 
zu  erwerben.  Dieser  elektrische  Ofen  ermöglicht  die 
Erzielung  einer  Temperatur  von  2000"  (_'.,  da  das  an 
Stelle  des  Platins  verwendete  Iridium,  aus  den)  auch 
die  Köhre  deH  Ofens  gefertigt  ist,  erst  bei  500°  bis 
f.»«)0  oberhalb  des  Platinschmelzpunktes  schmilzt.  AUer- 
ding«  treten  Iridiumdämpfe  auf  und  verursachen  auch 
Störungen.  Bei  einer  Tomperatur  von  etwa  2000° 
widersteht  kein  Segerkegel.  Zur  Messung  der  Tem- 
peratur diente  das  Le  Chatelierpyrometcr 
verbunden  mit  dein  selbstschreibenden  Volt- 
meter von  Siemens  &  Halske.  Die  Tempe- 
raturmossungen  für  die  einzelnen  Segor- 
kegolzahlen  sollen  demnächst  beginnen.  Man 
muß  sich  aber  darüber  klar  werden,  daß  die 
Kegel  unter  den  verschiedenen  Einflüssen, 
wie  sie  bei  ihrer  Anwendung  in  der  Technik 
bestehen,  auch  verschiedene  Erweichungs- 
temperaturen zeigen  werden.  Ebenso  spielt 
die  Stetigkeit  der  Temperatursteigerung  eine 
Roll«,  wie  ein  Vorversuch  bereits  be- 
wiesen hat. 

Ab)  zweiter  Berichterstatter  sprach  Pro- 
fessor Osann-Clausthal  über  einige  Sehmclz- 
verBuche,  um  das  Verhalten  d er  Alkalien 
im  Hochofen  zu  kennzeichnen.  Der  Vortrag 
ist  in  dieser  Zeitschrift  S.  330 — 338  zum 
Abdruck  gelangt. 

Darauf  berichtete  Ludwig  als  Ver- 
treter des  Laboratoriums  für  Tonindustrie  über 
die  Temperaturverhältnisse  im  Devilleofen 
unter  verschiedenen  Verhältnissen.  Der  Devilleofen  ist 
ein  kleiner  Schachtofen,  der  unter  Verwendung  von  Re- 
tortengraphit als  Brennstoff  bei  starker  Windpressung 
außerordentlich  hohe  Temperaturen  ergibt  und  deshalb 
zur  Untersuchung  von  Tonen  und  feuerfesten  Steinen 
auf  ihre  Schmelzfestigkeit  angewendet  wird.   Der  Stein 

*  An  demselben  Tag  konnte  der  Verein  auf  das 
2:*i.  Jahr  seines  Bestehens  zurückblicken;  zur  Erinnerung 
daran  hat  Ernst  Henneberg  in  Freienwalde  im  Auf- 
trage des  Vereins  eine  Denkschrift  herausgegeben, 
die  der  Redaktion  freundlichst  zugesandt  wurde.  Die 
Protokolle  aus  den  Hauptversammlungen,  Mitteilungen 
aus  früheren  .Jahrgängen  der  „Tonindustriezeitung'', 
dem  Organ  des  Vereins,  und  ältere  Schriftstücke  aus 
der  Gründerzeit  haben  das  Material  dazu  geliefert 
und  sich  unter  der  Hand  des  Herausgebers  zu  einem 
geschichtlichen  Rückblick  über  die  Entwicklung  des  Ver- 
eins verdichtet,  der  am  M.  Dezember  1x79  in  Düssel- 
dorf begründet  wurde  und  zwar  auf  die  besondere 
Anregung  von  R.  Keller,  dem  damaligen  Direktor 
der  Stoiberger  Aktiengesellschaft  für  feuerfeste  Pro- 
dukte. Mit  1 1  Mitgliedern  trat  der  Verein  ins  Leben. 
In  den  ersten  Versammlungen  stand  vor  allem  die 
Krage  des  Schutzzolles  auf  feuerfeste  Produkte  im 
Mittelpunkt  des  Interesses  und  vcranlaßte  mehrere 
Eingaben  an  den  Reichstag.  Im  Laufe  der  Jahre 
wurde    dann  über   die   verschiedensten  Gegenstände 
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oder  Tonbrocken  liegt  dabei  in  einem  kleinen  Magnesit- 
tiegel,  umgeben  von  Scgerkegoln.  Nun  handelte  es 
sich  darum,  die  richtige  Stellung  dieses  Tiegels  zu 
normieren,  um  ihn  der  größten  Hitze  auszusetzen. 
Die  Versuche  Ludwigs  haben  gezeigt,  daß  es  dabei 
auf  die  Korngröße  des  Brennstoffs  und  den  Wind- 
druck ankommt.  Er  ist  in  eigenartiger  Weise  vor- 
gegangen. Der  Tiegel  wurde  aus  einzelnen  Tonringen 
aufgebaut,  so  daß  ein  Zylinder  von  etwa  10  cm  Durch- 
messer bei  1  cm  Wandstärke  und  10  cm  Höhe  ge- 
bildet wurde.  Die  Ringhöhe  betrug  1  cm.  Oben 
schloß  eine  kreisrunde  Scheibe  den  Hohlzylinder.  Es 
wurde  nun  in  gewohnter  Weise  Retortengraphit  ein- 
getragen und  das  Gebläse  angelassen,  um  nach  dem 
Erkalten  die  Durchmesser  der  einzelnen  Ringe  genau 
festzustellen.  Im  Sinne  des  von  Wedgewood  schon 
1782  erfundenen  Tonpyrometers  ergaben  Bich  die 
Schwindungen  im  geraden  Verhältnisse  zu  den  Tem- 
peraturen. Für  alle  Versuche  hatte  nun  Ludwig  in 
gleichem    .Maßstabe   die    Schwindungen  aufgetragen. 


Orot».  Korn 
Kchwarhrr  Druck 


Kelnr»  Korn 
Srhwarbrr  Druck 


Krln«  Koro 
starker  l»ruek 


Es  ergaben  sieh  Figuren,  wie  sie  die  vorstehende  Ab- 
bildung als  Beispiele  darstellt. 

Es  wurden  verschiedene  Uraphitsortimcnte  durch 
Sieben  hergestellt  und  auch  verschiedene  Wind- 
pressungen  von  2  bis  1 1  cm  Wassersäule  zur  An- 
wendung gebracht.  Die  Ergebnisse  fasse  ich  in  den 
hier  folgend  gegebenen  kurzgefaßten  Regeln  zusammen  : 

verhandelt,  vor  allem  über  Arbeiterforderungen. 
Krankenversicherung,  Sonntagsruhe.  Haftpflichtver- 
sicherung ,  Submissionswesen ,  Produktionsstatistik, 
Stellungnahme  zu  den  Handelsverträgen,  Patent- 
angelegenheiten, Feuerversicherung,  Norinalformate 
u.  a.  m.  Auch  die  Beleuchtung  der  technischen  und 
wissenschaftlichen  Fragen  fand  die  tüchtigsteu  Ver- 
treter ihres  Faches.  l'nter  den  vielen  Autoritäten, 
die  als  Redner  für  die  Hauptversammlungen  und  die 
wissenschaftliche  Behandlung  kritischer  Fragen  ge- 
wonnen wurden,  seien  besonder«  erwähnt:  Otto, 
Seger,  Wedding,  Hempel,  Kramer,  Lürmann,  Osann. 
Eine  größere  Anzahl  Mitglieder,  darunter  Keller, 
lieintze.  Otto  und  Seger,  haben  sich  besondere  Ver- 
dienste um  den  Verein  erworben  und  sind  zu  Ehren- 
mitgliedern ernannt  worden.  Aus  kleinen  Anfängen 
hat  sich  der  Verein  auf  die  stattlirhc  Zahl  von 
104  Mitgliedern  heraufgearbeitet.  Die  ursprünglich 
zerstreuten  Elemente  haben  sich  zusammengefunden 
und  heute  stellt  der  Verein  die  achtunggebietende 
Vertretung  eines  blühenden  Industriezweiges  dar. 

■» 
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Bei  niedriger  Pressung  ergaben  Mich  lange  Hitzen, 
z.  B.  45  Minuten,  bei  starker  Pressung  kurze,  z.  B.  18 
Minuten;  unter  Hitze  die  Zeitdauer  verstanden,  inner- 
halb welcher  die  ganze  Scbachtfüllung  verbrannt  ist. 
Weiter  ergab  sich,  daß  bei  achwacher  Pressung  die 
hohe  Temperatur  auf  die  unteren  Ringe  beschränkt 
war,  bei  hoher  Pressung  aber  viel  weiter  nach  oben 
reichte,  gleichzeitig  wurde  die  Temperatur  an  sich 
höher.  Setzte  man  8tatt  des  groben  feinkörnigen 
Graphit  ein,  so  erreichte  man  noch  höhere  Temperatur 
und  konzentrierte  bei  schwacher  Pressung  die  Hitze 
noch  mehr  auf  die  unteren  Ringe  als  bei  grobem 
Korn.  Für  den  Devilleofen  ist  eine  weit  nach  oben 
anhaltende  Temperatur  erwünscht.  Will  man  also 
die  höchste  Temperatur  erzielen,  so  kann  man  ohne 
Hedenken  feines  Korn  bei  sehr  hoher  Pressung  ver- 
brennen. Im  Hochofen  liegt  allerdings  der  Fall 
anders.  Man  darf  die  Pressung  nicht  zu  weit  steigern, 
um  nicht  Oberfeuer  zu  erhalten.  Daß  man  dichten 
Koks  einem  porösen  vorziehen  soll,  lehren  diese  Ver- 
suche unmittelbar;  denn  es  lassen  sich  mit  ihm  (also 
feinem  Korn)  höhere  Temperaturen  erzielen  und 
anderseits  wird  die  hohe  Temperatur  auf  das  Gestell 
konzentriert,  was  ja  gerade  erwünscht  ist. 

Interessant  ist  die  Tatsache,  daß  Segerkegel,  die 
in  das  Innere  des  Tonringzylinders  eingestellt  waren, 
nicht  zum  Erweichen  kamen;  stellte  man  sie  in  einen 
geschlossenen  Zylinder,  so  geschah  dies  ohne  weiteres. 
Ludwig  nimmt  ' in  Ermangelung  eine«  besseren  an, 
daß  sich  durch  die  Ringfugen  Gase  eindrängen  und 
eine  Kühlung  des  Inneren  herbeiführen. 

B.  Osann. 

Internationaler  Verband  für  die  Material- 
prüfungen der  Technik. 

Der  nächste  Kongreß  des  Internationalen  Ver- 
bandes für  die  Materialprüfungen  der  Technik  wird 
in  der  Zeit  von  Montag,  den  3.,  bis  Sonnabend,  den 
8.  September  d.  J.,  in  Brüssel  abgehalten  werden. 
Kin  näheres  Programm  wird  erst  später  erscheinen. 
Von  den  Teilnehmern  werden  20  für  Herren-  und 
12  »4  für  Damenkarten  erhoben.  Anmeldungen  wollen 
bis  zum  1.  Juli  an  nachstehende  Adresse  eingesandt 
sein:  Internationaler  Verband  für  die  Material- 
prüfungen der  Technik  in  Groß -Lichterfelde  West  3. 

British  Iron  Trade  Association. 

In  einer  am  15.  Februar  d.  J.  abgehaltenen  Vor- 
standaaitzung  dioacr  wirtschaftlichen  Vereinigung  der 
englischen   Eisenindustrie   verbreitete   sich   der  Ge- 


schäftsführer J.  S.  Jeans  in  bemerkenswerten  Aus- 
führungen über  die  durch  die  letzten  Wahlen 
geschaffene  Situation  in  d  e  r  e  n  gl  is  c  h  en 
Volksvertretung.  Das  Ergebnis  der  Wahlen 
war  nicht  allein  ein  vollständiger  Sieg  der  liberalen 
Partei  über  die  konservative,  sondern,  was  für  die 
Industrie  von  größter  Bedeutung  ist,  es  zieht  in  das 
englische  Unterhaus  zum  erstenmal  eine  starke,  haupt- 
sächlich aus  Führern  der  Trade  Union  bestehende 
Arbeiterpartei  ein,  deren  ausgesprochenes  Ziel  ist, 
für  die  Arbeiter  die  größtmöglichen  Vorrechte  und 
Konzessionen  zu  erlangen,  einschließlich  Achtstunden- 
tag und  festgelegtem  Mindestlohn;  wenngleich  über 
die  Höhe  des  letzteren  feste  Vorschläge  noch  nicht 
formuliert  sind,  so  wird  doch  die  Forderung  jedenfalls 
wesentlich  über  den  jetzigen  Durchschnittslohn  für 
ungelernte  Arbeiter  hinausgehen.  Ein  anderer  Punkt, 
dessen  Beachtung  die  Industrie  nicht  versäumen  darf, 
ist  der  Fortschritt,  den  die  Sozialdemokraten  bei  der 
diesmaligen  Wahl  zu  verzeichnen  hatten;  während 
das  verflossene  Parlament  nur  zwei  Sozialdemokraten 
aufwies,  zählt  man  jetzt  deren  20  oder  21  im  Unter- 
haus. Gegenwärtig  ist  weder  die  Arlx-iterpartei  noch 
die  sozialistische  Partei  stark  genug,  um  großen  Ein- 
fluß auf  die  Gesetzgebung  der  unmittelbaren  Zukunft 
auszuüben,  aber  die  eine  oder  die  andere,  oder  auch 
beide  zusammen  können  ausschlaggebende  Faktoren 
werden  in  Fragen,  die  jenseits  der  politischen  Spaltung 
zwischen  Liberalen  und  Konservativen  liegen.  Aus 
diesen  Gründen,  schließt  Mr.  Jeans,  ist  es  erforder- 
lich, die  im  neuen  Parlament  unternommenen  Schritte 
sorgfältig  zu  beachten  und  einen  Zusammenschluß  mit 
den  übrigen  Arbeitgeber-Organisationen  zu  schaffen, 
um  unabhängig  vom  parteipolitischen  Standpunkt  die 
Interessen  des  Unternehmertums  zu  schützen  gegen 
Angriffe,  von  welcher  Seite  sie  auch  kommen  mögen. 

Mit  Bezug  auf  den  im  kanadischen  Parlament 
demnächst  zur  Verhandlung  kommenden  Antrag  auf 
Erhöhung  der  Eisenzölle  und  Erhöhung 
der  Ausfuhrprämien  wurde  eine  Resolution  ge- 
faßt, in  der  der  Wunsch  zum  Ausdruck  kommt,  von 
jeder  nicht  unbedingt  notwendigen  Erhöhung  abzu- 
sehen. Weiter  befaßte  sich  die  Versammlung  mit  der 
beabsichtigten  Einführung  eines  Auafuhr- 
zolles auf  Eisenerze  in  Schweden  und  be- 
schloß, ein  Schreiben  an  das  Auswärtige  Amt  zu 
richten,  in  welchem  dasselbe  dringend  gebeten  wird, 
seinen  Einfluß  bei  der  schwedischen  Regierung  dahin 
geltend  zu  machen,  daß  das  Inkrafttreten  des  durch 
das  schwedische  Parlament  angenommenen  Gesetz- 
entwurfes, wonach  vom  nächsten  Jahre  ab  ein  Aus- 
fuhrzoll für  Eisenerze  erhoben  werden  soll,  unterbleibt. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.  Einem  in  industriellen  Kreisen 
schon  lange  empfundenen  Bedürfnis  kommt  ein 
Initiativantrag  im  Deutschen  Reichstag  entgegen, 
der  den  Namen  Basscrmann's,Dr.  Potthoff's 
ii.  a.  trägt  und  eine  Regelung  des 

Dlenstvortrags  der  technischen  Angestellten 

bezw.  eine  Gleichstellung  der  technischen  Angestellten 
mit  den  Handelsangestelltcn  bezweckt.  Der  Antrag 
ersucht  um  baldige  Vorlegung  von  Gesetzentwürfen, 
durch  welche  1.  die  Vorschriften  der  Gewerbeordnung 
über  das  Dienstverhältnis  der  technischen  Angestellten 
(§§  133  a  ff.)  den  Bestimmungen  des  Handelsgesetz- 
buches über  das  Dienstverhältnis  der  Handlungsgehilfen 
angepaßt  werden,  2.  die  so  verbesserten  Vorschriften 
der        133  a  ff.  der  Gewerbeordnung  auf  alle  tech- 


nischen Angestellten  (insbesondere  diejenigen  in  land- 
wirtschaftlichen Nebenbetrieben |  ausgedehnt  werden, 
3.  zugunsten  der  in  §  133  a  bezeichneten  Personen 
Vorschriften  über  angemessene  Ruhezeiten  geschaffen 
worden,  4.  die  Zuständigkeit  der  Gewerbe-  oder 
Kaufmannsgerichte  auf  die  technischen  Angestellten 
ausgedehnt  wird,  unter  Errichtung  besonderer  Abtei- 
lungen, in  denen  die  Beisitzer  zur  Hälfte  technische 
Angestellte  sein  müssen. 

Im  „Zentralblatt  der  Bauverwaltung"*  empfiehlt 
Möller, 

Spundwände  aus  Eisen 

als  Ersatz  für  Holzspundwände  einzuführen.  Die  Spund- 
wände von  Larasen,  deren  Auaführungsrecht  in  den  Hän- 
den der  Firma  Schmitz  und  Taaks  in  Bremen  liegt,  haben 

•  28.  Februar  1»06. 
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«•inen  dor  Wo  II  hier  Ii  wand  nachgebildeten  Querschnitt 
( Abbildung  1)  und  raininen  sich  leicht.  Eine  andere, 
von  der  Firma  Krupp  in  Essen  ausgeführte  Spund- 
wand hat  einen  Querschnitt,  wie  in  Abbildung-  2  dar- 
gestellt, und  besitzt  ein  grüneres  Biegungsmoment,  da 
durch  Vernietung  zweier  symmetrischer  Querschnitte 


Vbbll.lun»  I. 


ein  röhrenförmiger  Körper  Tun  hoher  Widerstands- 
fähigkeit entsteht.  Hei  Abbildung  1  werden  die  in 
der  Nullaclise  auftretenden  Scherkräfte  durch  Keibung 
von  einer  Bohle  auf  die  andere  übertragen,  wobei 
man  nicht  mit  Sicherheit  annehmen  kann,  daß  ein 
Träger  von  der  Höhe  h  entsteht.    An  der  Kruppschon 


Abbildung  i. 


Spundwand  wird  jedoch  durch  die  Vernietung  ein 
einheitlicher  Träger  von  dor  Höhe  In  erzeugt,  der  bei 
b1  =  300  mm  ein  Widerstandsmoment  w  =  692  cem 
besitzt  bei  einer  BaulSnge  von  320  mm;  auf  1  m  Bau- 
lange  erhält  man  somit  w  =  2163  ccm.  Je  nach 
Bedarf  lassen  sich  Querschnitte  mit  noch  größerem 
Widerstandsmoment  herstellen.  Solche  Spundbohlen 
können  in  groben  Längen  bis  zu  60  m  Länge  gewalzt 
werden.    Die  Spundfugen  dichtet  man  von  oben  her 


durch  Kalfatern  oder  durch  keilförmig  zugeschnittene 
Bohlen,  die  an  der  Wandaußenseito  an  die  schrägen 
Eiseustege  angelegt  und  durch  Bolzen  angeprellt 
werden. 

I-' rank  reich.  Das  Hocbofenwerk  zu  St.  Louis 
bei  Marseille,  das  seit  einer  Reihe  von  Jahren  den 
größten  Teil  des  in   Frankreich  verbrauchten 

Eciroinnngana 

crblaseu  hat,  und  in  früheren  Jahren  selbst  nach  Eng- 
land, Deutschland  und  den  Vereinigten  Staaten  seine 
Erzeugnisse  ausführte,  sieht  sich  nunmehr,  einer 
Meldung  des  „Ut'nie  Civil"  *  nach,  genötigt,  aus  öko- 
nomischen Rücksichten  die  Herstellung  von  Ferro- 
mangan  in  Marseille  aufzugeben  und  dieselbe  nach 
Outreau  bei  Boulogne-sur-Mer  zu  verpflanzen.  Ab- 
gesehen von  dem  dort  niedrigeren  Preis  für  Erz  und 
Koks  waren  maßgebend  für  diesen  Entschluß  die  dort 
schon  bestehenden  Anlagen  der  Acieries  de  l'aris  et 
Outreau,  welche,  nach  einem  zeitgemäßen  l'mbau, 
der  Erzeugung  vou  Fcrromangan  wieder  zu  neuer 
Blüte  in  Frankreich  verhelfen  sollen. 

England.  Von  der  Ebb-Vale  Steel  Company, 
England,  ist  neuerdings  ein 

Rohelsenuiischer  flir  7S0  t  Inhalt 

gebaut  worden.**  Derselbe  hat  einen  doppelten  Mantel 
aus  Stahlblech  und  ruht,  wie  aus  der  beistehenden 
Abbildung  ersichtlich,  auf  zwei  Schaukelapparaten. 
Die  Hollen  derselben  haben  einen  Durchmesser  von 
1,37  in  und  sind  in  Uußstahllagern  montiert.  Der 
Boden  des  Migchers  ist  durch  eine  Anzahl  Rippen  aus 
Walzstahl  von  610  mm  Höhe  versteift,  während  der 
Oberteil  durch  vier  Zugstangen  von  152  mm  Stärke 
zusammengehalten  wird.  Die  Enden  de*  Mischers 
verjüngen  sich  kegelförmig  und  münden  in  schwere 
Uußstahlringe.  Die  Ein-  und  Ausgußenden  sind  für 
Oasfeuerung  eingerichtet  und   auf  Rädern  montiert. 


•  1906,  10.  Februar,  S.  243. 
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so  daß  sie  leicht  vor-  und  zurück  gefahren  werden 
können.  Zwei  große  hydraulische  Zylinder  auf  Drch- 
zapfen  ermöglichen  das  Kippen  des  Mischers,  ein 
vollständiges  Entleeren  desselben  wird  dadurch  erreicht, 
daß  der  Ausguß  auf  der  entgegengesetzten  Seite  liegt. 
Der  Mischer  hat  saures  Futter,  das  durch  die  Ver- 
steifung des  Ganzen  genügend  vor  dem  Drechen  ge- 
schützt werden  soll,  so  daß  keine  Hoffnungen  im 
Mantelblech  vorgesehen  wurden.  Bei  basischem  Stahl 
werden  solche  zur  Besichtigung  und  Ausbesserung 
des  Futtt-rs  an  den  Seitcnwandungon  des  Mischers 
sowie  an  den  Kegelenden  angebracht.  Sollen  größere 
Stücke  Sehrott  im  Mischer  zugesetzt  werden  können, 
so  wird  für  diesen  Zweck  eine  besonders  große  Hoff- 
nung vorgesehen,  außerdem  sind  dann  die  Ein-  und 
Ausgußenden  größer  auszuführen  als  in  der  Abbildung, 
um  eine  höhere  Temperatur  im  Mischer  zu  erhalten. 

Vereinigte  Staaten.  Der  Monat  Januar  d.  J. 
brachte  dem  „Iron  Age"*  zufolge  eine 

neue  Höchstleistung  der  Hochöfen  in  den  Ver- 
einigten Staaten, 

indem  in  denselben  2  101  995  t  Koks-  und  Anthraztt- 
erblnscn  wurden,  was  gegenüber  der  früheren 
Erzeugung  im  Oktober  1905  im  Betrage  von 
l08f.  025  t  ein  Mehr  von  15  970  t  bedeutet.  Die  Er- 
zeugung der  letzten  fünf  Monate  betrug: 

September  Okiober  Norember  l>cirmbrr  Januar 

1905  lüOIV               1905                 IS.»  I0O« 

t  I                   t                    I  I 

1  929  892  2  086  025  2  045  «5.1  2  078  449  2  101  995 

Die  Beteiligung  der  United  States  Steel  (Korpora- 
tion belief  sich  auf: 

■  i  i  ■  t 

1  282  225    1  892  895    1  355  998    1  378  673    1  379  743 

Von  den  376  Koks-  und  Anthrazithochöfen  der 
Stahlgesellschaften  standen'  im  Feuer  am  1.  Januar 
286  gegen  295  Stück  am  1.  Februar.  Die  Woehen- 
Icistung  der  Hochöfen  betrug  am 


I.  Oktober    1.  Xorember    1.  Dexember     1.  JaDuar 


452  595      467  816      483  427      471  092 


I.  Kebruar 
I 

490  470 


Der  Eisenmarkt  zeigte  sich  im  allgemeinen  ruhig 
und  befestigt,  ohne  die  Schwankungen  mancher  Wochen 
der  zweiten  nälfte  von  1905.  Nach  der  Steigerung 
der  ersten  Februnrwoche  würde  die  jährliche  Er- 
zeugung an  Koheisen  auf  2  500  000 1  sich  schätzen 
lassen,  wozu  noch  36000»  t  Holzkohlenroheisen  kommen. 

1'eher  die  Vorräte  sind  keine  näheren  Angaben 
gemacht. 


üie 


Großbritanniens 
im  Jahre  1905. 


Die  Erzeugung  au  Bcssomcrstahlhlöc  ken  in 
liroßltritannien  belauft  sich  nach  den  statistischen 
Mitteilungen  der  .Imn  and  Goal  Trades  Review* 
für  das  Jahr  1905  auf  2  041  864  t  gegen  1  810  038  t 
in  1904  und  1  940578  t  in  1903;  sie  verteilt  sich  auf 
die  verschiedenen  Gebiete  wie  folgt: 

IWM  ItHM  IWW 

I  I  I 

Siidwales    .   .   .  407  301t  428  83o  468  027 

Cleveland  .    .   .  367  311  320  310  379  150 
Sheffield  und 

l.eed«  ....  328  735  298  87 1  374  299 

•  15.  Februar  1906.  Seite  601   und  605. 
2.  März  1906. 


West-Cumber- 

UKW 

I  u  11 

1  *M\\ 

land  u.  Lanca- 

1 

i 

i 

shire  .... 

662  506 

575  844 

590  417 

Schottland,  Staf- 

fordshire  ubw. 

174  717 

186  |83 

229  971 

Zusammen  1  940  578 

1  810  038 

2  041  864 

Von  den  2  041  864  t  entfallen  auf  das 

Saure 

BaiUeh<- 

in 

Verfahren 

Verfahren 

Zusammen 

Südwales    .    .  . 

431  957 

:i6  070 

468  027 

Clcvoland   .   .  . 

114  917 

264  233 

379  150 

Sheffield  und 

Eeeds  .... 

281  280 

93  019 

374  299 

Cumberland  und 

Eancashirc  .  . 

307  459 

282  958 

590  417 

Schottland.  Staf- 

fordshiro  usw. 

229  971 

229  971 

l  135  613 

«0«  251 

2  041  864 

In  den  letzten  3  Jahren  betrugen  die  Erzeugungs- 
mengen, hergestellt  im  : 


l  | 

i 

19»» 
1 

•» 

Sauren  Verfahren 

1337986  68  1 

147292 

113561 

3  60 

Basischen 

602592  32, 

662746 

:!7 

9062.' 

1  40 

1 940578  -  1 8 1 0038  -  204 1 864  -  , 

Die   Urzeugung  an  Schienen  au*  Bessemers 
innerhalb  der  letzten  drei  Jahre  belief  sich  auf : 


I1KM 

t 

l«04 

isor. 

Südwales  .... 

209  945 

i 

174  952 

t 

187  445 

Cleveland  .... 

216  154 

193  793 

213  938 

Sheffield  nndLeeds 

143  476 

1 1 4  365 

1 56  3 1 6 

Cumberland  und 

Lancashirc  .  . 

493  223 

432  810 

392  436 

Staffordshire    .  . 

15  625 

15  114 

16  509 

Zusammen 

1  078  423 

931  034 

966  644 

Die  Produktionen  an  Staboison,  vorgewalzten 
Blöcken.  Knüppeln  und  Handelseisen  stellte  sich  im 
Jahre  1905  wie  folgt: 


Mahr|»eii 


V.„ 
ire««l*te 
ISI.Vke  u. 


Südwales   162  291      90  896  11319 

Cleveland.   ......  24  675     56  590  20081 

Cumberland  und  Lanca- 
shirc   1(1843 

Sheffield  usw   47  019 

Schottland,  Staffordshire 

und  Shropshirc    ...  42  773 

2*1  601    290  658    190  978 


58  191  28  741 
61599     48  953 

23  382     81  884 


Bei  Addition  der  Halbfertig-  und  Fertigfabrikate 
erhält  man  : 


Schienen  ...   

StabeiBcn  

Vorgewalzte  Blöcke  und  Knüppel 
HandelseiHen  


966  644  t 
293  601  t 
290  658  t 
190  978  t 


1  741  881  t 


Diese  Summe  steht  hinter  der  Erzeugungsmonge 
an  Blöcken  um  299  983  t  zurück,  was  auf  den  Abbrand 
bei  den  l'mwnndlungsprozcsscn  zurückzuführen  ist  und 
die  nicht  ermittelten,  verhältnismäßig  geringen 
an  kleineren  Stahlfabrikaten. 
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Die  Ein«  and  Ausfuhr  Frankreichs  im  Jahre  1906. 

Nach  den  Mitteilungen  dos  „Oomite  de*  Forges  de  France»*  stellten  sieh  die  Ein-  und  Ausfuhryerhalt- 
nisse  Frankreichs  im  Jahre  1905  wie  folgt: 


i 

I-;  i  n  r  ii  Ii  r 

\  ti  h  f  ii  Ii  r 

llkloW 

.Nu«. 

Tin  .Tiihn* 

Oktoii.r 

Nu« 

tut 

Irn 

tilhri- 

1  -Hl.» 

um:. 

l-mr, 

l!»i:, 

1*14 

ltmi 

)■«>:, 

i-.Hi:. 

|!KI» 

t 

t 

» 

t 

* 

1 

« 

t 

1 

1 

97sn«o 

979230  n  20290 

M»5I3920 

10SS4S.1S 

1 4*17  10 

M1S440 

1  Hl  4.40 

1  *>58(i8(» 

1 120153 

1  -  1 

i ;!:. ;  r»o 

172520 

i.;:(27IO 

i  «5«:s54 

22*80 

27:u»(» 

2422*» 

242040 

1C05H0 

l.i»<n«TZ  

17'.»0«l 

I74t.iis 

1722  Ki 

214M23 

1738139 

I3«1«S 

1 2.Wt;2 

128.157 

1355.V.U 

121S77'! 

Uicllerei-    und  Fri*fherei- 

r<>hei*en  

llll'j 

-  .  ■*  . 

H  1  7 
1  1  i 

1-1 14o 

1SI7* 

171.07 

2<»0'.M 

2nr.t,:i 

21  M12* 

1  Sltl'.liS 

Ferroinuiijrun .  Fi! rro-.il i- 

ziiiin  iikw  

j  «7* 

;>n*.t 

91« 

S49« 

S2S4 

491 

MlH 

5072 

1 1 1.2 

Zusu  inuii-ii 

i  727 

339« 

1733 

2  4  93« 

2«4«2  1S0DS 

2i»;i:.i 

2KH.I, 

21!<ii;<». 

IHOH.IO 

l'iiddcllui'|>cti  mit  4  e  ,i 

Schiticke  und  ini'l:r     .  . 

1o 

2M  379 

1 

MS 

Ii!,. 

I(l(n  ki'.  Knüppel  Ii iid  Srab- 

t  Kliilili'ifcn  

57  1 

l ... 

'Ii' 
■  Hl 

2  is  7 

20S7 

17599 

1  472:1 

l*'4i'.'1 

2044os 

1  47'. 57 

.Stab(Scliwcilllcincn  .... 

'.'SS 

1029 

1 25« 

1  mi;»2 

llWO.i 

:t090 

1  :i2n 

I2S4 

25:104 

55220  , 

Schienen  JiiiK  Seh«  eibeihen 

II. 

■T 

l!» 

2  s 

s2 

84  1 

34<»2 

SvlliflH'll    IUI«  Fllllil'i*.1!! 

;n; 

h; 

2 

354 

193 

25«s 

1  777 

12«'.  1 

5404'! 

572ÜO 

Winkel-  und  T-Kifi'ii  .  .  . 

in 

.> 

1  ■  i 

Mir, 

:S20 

*93 

i;»7 

12  H» 

7c.i'.2 

74SI, 

Achsen  und  lUlldnircil  mix 

S.'llW.ili-      Ulli!  Flultl-ini'll 

1  Mi 

i  i.'i 

s 

'.M 

250 

5]o 

i;m 

'10 

2214 

M177 

Schmiedestück  .•  am 

Schwedt-    und  Fluticii-ell 

1  "|S 

M»:>. 

2<»'.i 

is:i2 

i«25 

1 

U 

705;» 

llaii.la^en  au*  Schweitl-  und 

Fluliciscn  

i2»i 

4  f. 

Uli 

S44 

97« 

190 

1 1 :( 

1  ,')4 

lsi.7 

2507 

...     .     1  aus  Schwcilicisrii 

i  n» 

•>  |  | 

409 

2>,*7 

22o 

24  7 

41 10 

2S7*. 

2*.s:i 

Hleelie              ...    „  . 

\  ix u h  r  lu Heise u  , 

1  47 

''1 

144 

1471 

i:!S7 

127 

171 

274 

M2:t 

2721 

l'.isenblcch,    verzinnt,  ver- 

bleit .      verkuplV  rt  «iiier 

'.i4 

52« 

952 

«  1  i.-i 

«i>9'.»  335 

4H 

iv»  7 

105!» 

1  »ruht  au*  SehweiK-  u.  I'luti- 

eiMen,  ver/iimt  und  unv.  r- 

zintlt  .     verkupfert  "der 

:<  12 

25s 

21  1 

345  :i 

317 

2:i:. 

27M 

:i4:io 

25  40 

\V.  rkzcuirslahl  

1  25 

i  2« 

IM 

i  :i  l  :i 

l  t^is 

:is 

34 

25 

4  52 

5'.»S 

Zu  Milium  Ii 

2939 

:::>is4 

:ti7s:j 

<  !  4  25907 

lüie.i:! 

2M'.s't 

:tos7<>4'  272472 

Zus.  Uoln  iM-n  .    Flim-  nini 

SellWritleisell  

H.i;t. 

5237 

,v,7 1 

i-.smi:. 

44iHi:, 

4i»»47 

4575:. 

52S40O 

4.,:nn2 

Kölln  ii  

:il  l 

2s  5 

2«< 

29m; 

27'.»  1 

1  *i!  » 

2'  »e, 

2  os 

2:to| 

2u:i7 

Kell-  und  <ildh*piiji,'       .  , 

4  2 

42 

14  in 

««<> 

•<74 

2S2 

tSMO 

402" 

Hrut  heixen  

■:m 

411 

7ns 

1  »42 

lest 

n 

i:u 

1  172 

7t;2 

Sehrett  

2  t::* 

M»2i. 

Inn". 

21".  12 

197(1 

2  121 

•i  4:*  7 

4'.'ii'i 

:t.-.s<.;( 

:i.i7'.is 

Will/-    miil  l'll.ldel-ellluek.' 

7L:ti; 

i  t:e.i 

5S92 

12.7  11 

IIÜMI.V» 

Iii'.'.::  H7-?2 

i:is72 

I7-.M2.1 

22'  i5  IS 

Im  Vercdlungsverkehr  wurden 


.•iBicrfOhri 
im  J.hrr 

w|<»<!t  au*g«*rUhH 
In  Jahn 

VMIi 
I 

l'.HI4 
1 

I90i 
1 

1904 
t 

Frischerciroheisen 
(lieBereiroheiiiun  . 

Sehweißeison  aus  J 

Ilolzkohlenrobeinen 

.... 

54  (»27 
45»  «45 
1  7«9 
H  «51 
»i  717 
3  010 

«1  145 

57  584 
1  51« 
«  932 
4  354 
1  574 

58  159 
50  413 
1  424 
«  862 
5  141 
2012 

59  .'»«3 
65  989 
1  154 

ettoo 

4  191 

1  3(16 

Zuwill. UHU 

123  Sl!» 

133  105 

124011 

128  813 

Die  Uesamtninfiihr  an  Roheinen,  SchweiU-  und  FluBeinen  im  Jahre  1906  betrui;  180  538  t,  was  einer 
Abnahme  von  21  462  t=  10,62  o0  i^etfenüber  dem  Jahre  1904  gleichk'onimt.  Die  Ausfuhr,  einschließlich  der 
Köhren,  Fei,8|iätie,  Schrott  und  Waly.ncblai  ke,  int  auf  652  411  t  gestiegen  und  hat  im  Vergleich  zu  1904  um 
»10  29«  t=  IÜ,|H<»o  zugenommen. 


•  5.  Februar  190«. 
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26.  Jahrg.  Nr.  6. 


(JrofibrlUunleDR  Kisen-Kinfnhr  und  -Ausfuhr. 


Alteisen  

Roheisen  

Eisenguß  

Stahlguß  

Schmiedestücke  

Stahlschmiedcstücke  ....  

Schweißeiscn  (Stab-,  Winkel-,  ProtiU)  

Stahhrtäbe,  Winkel  und  l'rolile  

Gußeisen,  nicht  bes.  genannt  

Schmiedeisen,  nicht  hex.  ff«"1«»"'  

Rohblöeke,  vorgew.  Blöcke,  Knüppel   

Träger  

Schienen   .  .   

Schicncnstühlc  und  Schwellen  

Radsätze    

Radreifen,  Achsen  

Sonstiges  Eisenbabnmaterial,  nicht  he»,  genannt 
Bleche,  nicht  unter  '  s  Zoll   .  .  . 

Desgleichen  unter  V*  Zoll  

Verzinkte  usw.  Bleche  ...   

8chwarzbleche  mm  Verzinnen  

Verzinnte  Bleche  

Panzerplatten  .  '  

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  u.  Telephondraht)* 

Drahtfabrikate  

Walzdraht  

Drahtstifte  

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten   

Schrauben  und  Muttern  

Bandeisen  und  Köhreustreifen   

Röhren  und  Röhrenverbindungen  aus  Schweißeisen* 

Desgleichen  aus  Gußeisen*  

Ketten,  Anker  Kabel  

Bettstellen  

Fabrikate  von  Eisen  und  Stahl,  nicht  bes.  genannt 


1*15 


4  3it; 

20  929 
258 
23  M 
112 
I  722 
12  «5« 
7  272 


14  70.'i 


Im  Werte  von 


198  129 
1  24»  265 


.'»  75« 
15  192 

.->to 

«05 
110 
I  769 
25  882 
I  2  «94 


i  _ 

89  817 

H5«o5 

17  310 

29  943 

3  98« 

3  884 

171 

_ 

180 

32« 

1  001 

5  982 

_ 

1 «  50« 

2  534 

4  353 



z 



1 1  8«9 

4  959 

m  s:n 

5  782 

7  420 

1  873 

2  102 

738 

884 

2  443 

2  554 

2  477 

li.V.I 

4A79 

274  8«8 
1  729  9«4 


l'tor,  ItKM 
Inn»  iod. 

22  19« 

24  150 

I(X)  352 

171  783 

953 

1  33' 

147 

147 

30 

175 

175 

1  385 

•»  1  IM 
-  1   1  OD 

1 7  40« 

27  964 

5  75« 

«058 

«  3«ti 

8  455 

7«4 

288 

1 0  095 

17  728 

88  281 

75  593 

9  878 

1 1  305 

2  296 

5  909 

2  274 

2  161 

8  521 

13  838 

18  183 

24  921 

«  435 

10  104 

«5  28H 

83  444 

8  HHH 

•  in  nni 

Hl  Ml 

4  975 

- 

7  243 

;.  «72 

8  619 

4  162 

5  149 

2  960 

3  «23 

5  06« 

6  429 

1  2  «79 

20  381 

1 0  «62 

25  986 

4  138 

4  «58 

2  «13 

2  994 

12  470 

10  987 

517  38« 

675  «24 

4  528  418 

«  055  284 

*  Einfuhr  vor  190«  nicht  getrennt  aufgeführt. 


134,««  km  ^  62,49  <>„ 


Staataelaenbahnen  Im  Jahr«  1904. 

Die  Länge  der  dem  öffentlichen  Vorkehr  dienen- 
den vollspurigen  Staatscisenhahnen  betrug  Ende  März 

1905    33  822,51  km 

davon  waren  Hauptbahnen 
Nebenbahnen 
und  /.war  eingleisig    .   .  . 

zweigleisig  .  .  . 

dreigleisig    .   .  . 

viergleisig    .  .  . 

fünfgleisig    ,  .  . 

Die  Zunahme  der  Lange 
trägt  somit  559,99  km,  davon 


12  687 
20576.08 

13  057,17 

45,37 
138,83 
5,0« 


:  37,51 
=  «0,84 
=  38,60 
=r  0,13 
—  0,41 
=  0,02 


gegen  das  Vorjahr  be- 
92,90  km  Nebenbahnen. 


Di«-  durchschnütliehe  Betriebslängo  betrug: 


1870   

1880   

1890   

1900   

1904   


Yollhahurn 
km 

3  442,27 
11  530.50 
24  «98,52 
30531,54 
33  822.51 


SrhmaUpurbahni'n 
km 


105,54  (18841 

109.63 

178.15 

250.80 


Das  verwendete  Anlagekapital  de»  preußischen 
Besitzes  betrug  Ende  März  1905  8629845580  *  oder 
259128  .«  für  1  km. 

Was  den  Personenverkehr  betrifft,  so  sind  im 
ganzen  befördert  worden  719  747  820  Personen,  mithin 
gegen  das  Vorjahr  mehr  58  448  «8*  oder  8,84  "  o.  Die 
durchschnittliche  Einnahme  für  1  Person  betrug  0,59  A 
für  1  Personenkilometer,  dagegen  2,48  ■■  mithin  0,02 
bezw.  0,03  ;:  weniger  als  im  Vorjahr. 

Die  Güterbeförderung  des  allgemeinen  Verkehrs 
zeigt  nebenstehende  Tabelle  (Seite  367 1. 

Die  Einnahmen  für  1  Gütertonnenkilometer  sind 
zwar  im  Vergleich  zum  Jahre  1 896/97  etwas  zurück- 
gegangen in  den  letzten  5  Jahren,  jedoch  fast  unver- 
ändert geblieben,  sie  betrugen  nämlich: 

3.75  .'■  1899  .  3.55  1902  .  3.54  . 
3,70  3  190ti  .  :t,.V>  19o:t  .  3,55  ,' 
3,63        1901    .  3.55  .;,     1904  .  3.57  .) 


9: 


1  89« 
Ih'.'T  HS 
1898  99 


Zunahme  des  Güter- 
eine  vorübergeheude 


Während  die  fortdauernde 
Verkehrs  nur  im  Jahre  1901 
Unterbrechung  erlitten  hat.  i*t  dessenungeachtet  die 
Vermehrung  des  Giiterwagcnparks  noch  immer  in  er- 
lifblicbem  Kflckstande. 
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Stahl  und  Eiiien.  867 


1b  i 


J.hr 


Im  ftoirn 

1897/98 

173  163  931 

1898  '99 

184  428  951 

1899 

197  693  91Ü 

1900 

205  682  212 

1901 

200  491  792 

1902 

219  899  772 

1903 

243  270  052 

1904 

253  786  691 

Qrgvn  d»»  Vorjshr 


mehr 


1 1  265  020 
13  264  965 
7  988  296 
5  190  420 
10  467  198 
mehr  9  251  126  =  4,39",« 
„    23  370  280=  10,63",« 
.    10  508  457  =  4,30% 


weniger 
mehr 


Im  K>Bjen 

734  921  753 
784  849  206 
831  341  104 
866  048  543 
828  798  037 
920  541  606 
1  007  642  150 
1  057  703  135 


Ocgro  dat  Vorjahr 

mehr 


49  927  453 
46  491  898 
.      34  707  439 
weniger  37  250  506 
mehr  35  026  677 
mehr  36  368  078  =  4,1 1  % 
„    82  998  761  =  9,61  % 
.    50  060  985  =  4,97  % 


Der  Bestand  an  Güterwagen  betrug  nämlich: 


Kndo  1896: 

237  373 

,  1897: 

252  194 

gegen 

Im 

Vorjahr 

mehr 

15  821 

„  1898: 

267  997 

■ 

i 

• 

15  203 

„  1899: 

276  933 

n 

■ 

■ 

■ 

9  536 

1900: 

284  670 

- 

7  737 

„     1901 : 

288  242 

» 

•• 

■ 

• 

3  572 

.  1902: 

291  017 

» 

•• 

- 

2  775 

„  1903: 

300  157 

• 

» 

» 

9  140 

„  1904: 

306  694 

■ 

6  537 

Es  betrug  im  Berichtsjahre  1904  die  Gesamtein- 
nahme  1  599  932  137  Jt  gegen  1519  788  233  .«  im 
Vorjahre,  die  Gesamtausgabe  967  189  760  jf  gegen 
908  057  816  Jt  im  Vorjahre,  der  Bctriebsübcrschuß 
632  742  377  Ji  gegen  611  730  417  .«  im  Vorjahre,  iüt 
aUo  um  21  011  960  .«  oder  3,43  %  höher. 

Für  t  Kilometer  durchschnittlicher  Betriebslänge 
(33  880,69  km)  bezifferte  sich  der  Ueberschuß  auf 
18  676  4,  im  Vorjahre  auf  32  991.32  ■*.  Im  Ver- 
hältnis zu  den  Gesamteinnahmen  betrug  der  Ueber- 
schuß 39,55  %  gegen  40,25  %  im  Vorjahre.  Im 
Verhältnis  zum  durchschnittlichen  Anlagekapital 
(8  824  957  986  .*)  ergab  sich  eine  Verzinsung  von 
7,17%  gegen  7,12%  im  Vorjahre. 

Die  Verzinsung  des  Anlagekamtals  nähert  sich 
daher  wieder  dem  bisher  vorgekon 
Stande  von  7,28  %  im  Jahre  1899. 
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1893/94 
1894/95 
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1896/97 
1897/98 
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1900  . 

1901  . 

1902  . 
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7.07  % 
7,28  „ 

7,14  , 

6,14  B 

6.54  „ 

7,12  „ 

7,17  - 


Belgiens  Eisenindustrie  Im  Jahre  1905. 

Die  Hohcisenerzeugung  Belgiens  und  damit  auch 
die  Herstellung  von  Fertigerzeugnissen  hat  sich  im 
verflossenen  Jahre  annähernd  auf  der  Höhe  des  Jahres 
1904  gehalten;  es  betrug  nach  dem  Comite  des  Forges 
de  France  die  Erzeugung  an 

Koheise  n: 

Gießereiroheisen  

Puddelroheisen  

Roheisen  zur  Stahlbereitung  .  . 

Zusammen 
SchweißeiNi  iifabriknte  . 

Flußeisen: 
Hlöcke  


l 

99  350 
224  410 
963  840 
1  287  600 
355  1 90 

I  oiio  770 


99  740 
205  570 
I  004  <*K0 

1  310  290 

380  360 


I  i)23  560 
I  11*2  530 


Fertigerzeugnisse  1  173  020 

llie  KIn-  and  Ausfuhr  Amerikas  im  Jahre  1905, 

Die  folgende  Tabelle  gibt  eine  Uebersicht  über 
ilie  Fin-  und  Ausfuhr  Amerikas  an  Koheisen  und 
Kisenfabrikaten  innerhalb  der  letzten  drei  Jahre. 


Die  Einfuhr  betrug: 


i 

1*14 

19ÜI, 

• 

Koheisen  .... 
Schrott,  Brucheisen 

1    609  167 

80  772 

215  864 

84  268 

13  676 

24  110 

•Stabe  isen  .... 

44  087 

21  245 

37  890 

Schienen  .... 

97  083 

38  380 

17  554 

Bandeisen  .  .  .  . 

1  549 

2  169 

4  848 

Knüppel,  vor- 

gewalzte Blöcke, 

Feinblechbram- 

men usw.    .  .  . 

265  744 

10  972 

14  876 

Fein-  und  Grob- 

bleche   

II  878 

4  231 

2  373 

Weißbleche    .  .  . 

48  117 

71  782 

66  791 

Walzdraht  .... 

21  169 

15  558 

17  897 

Draht  usw.    .  .  . 

5  098 

4  019 

4  041 

Baueisen  .... 

9  006 

7  318 

16  405 

379 

363 

218 

Ambosse    .  .   .  . 

254 

169 

198 

Zusammen 

1  197  799 

270  654 

423  065 

Die  Ausfuhr  betrug: 




r 

1SKM 
« 

IM» 
t 

Roheisen  .... 

20  707 

49  809 

50  008 

Schrott,  Brucheisen 

8  1 62 

27  213 

8  123 

Schweißstabeisen  . 

1 9  690 

30  055 

82  537 

Walzdraht  .... 

22  808 

20  394 

6  618 

Stab  (Fluß)  eisen  . 

18  086 

26  308  j 

20  208 

Knüppel,  Fcin- 

bleehbramnicri  . 

5  532 

319  353 

241  440 

Bandeisen  .... 

2  175 

3  489 

4  496 

Schienen  aus 

Sehweißeisen    .  . 

183 

1427 

Schienen  aus  FluB- 

31  146 

421  482 

299  743 

Fein-  u.  Grobbleche 

aus  Schweißeisen 

4  858 

4  S03  | 

8  1 32 

Fein- u.  Grobbleche 

aus  Flu  Meinen  .  . 

1 3  453 

51  284 

68  1 66 

Weißblech  .... 

296 

8  024 

8  068 

Baueisen  .... 

31  131 

56  402 

84  524 

Draht  

110  256 

120  478 

144  890 

Geschnittene  Nägel 

9  032 

9  422 

•    7  985 

Drahtstifte     .  .  . 

32  001 

33  312 

36  509 

Sonstige  N'iigel  usw. 

2  358 

3  094 

4  085 

Zusammen 

i  s;  * 

1  186  34!* 

1  025  432 

Der  Wert  der  Einfuhrerzcugnisse  im  Jahre  1904 
betrug  110  849  457  *  gegen  90  812  274  im  Jahre  1904 
und  173  274  628  Ut  in  1903,  der  Wert  der  Ausfuhr- 
erzeugnisse 600  299  754  .H  gegen  539  925  174  t  in  1904 
und  415954  129  .#  in  1903.  Die  Hinfuhr  an  Eisen- 
erzen im  Jahre  1905  kam  auf  H59  181  t  gegen  495  414  t 
in  1904.  die  Ausfuhr  au  Eisenerzen  auf  211  3*6  t 
gegen  217  2*6  t  in  1904. 
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Dornstange  n-Zieher. 

Bis  jetzt  war  oh  heim  Walzen  üborlapptge- 
schweißter  Rohre  gebräuchlich,  nach  jodein  Rohrzuge 
oder  Stiebe  die  Dornstange,  je  naeh  dem  (iewiebte 
derselben,  von  I  bis  "J  Mann  au«  dem  am  Walztisehe 


befestigten  Schlosse  herauszuheben,  auH  dem  gewalzton 
Kohre  herauszuziehen  und  Hodann  wieder  in  die  alte 
Lage  zurückzubringen.  Im  besonderen  beim  Walzen 
kleiner  Rohre  wird  diese  Manipulation  in  der  Zehn- 
oft  600  bis  700  mal  erfordcrlieh,  weg- 
war, diese  zeitrauhende  und  vor 
allem  teure-  Arbeits- 
weise durch  einen 
mechanischen  Dorn- 
stangen -  Zieher  zu 
ersetzen,  mittels  wel- 
chem die  Dornstange 
in  jeder  beliebigen 

Lage  festgehalten 
und  vor-  oder  rück- 
wärts bewegt  werden 
konnte.  In  amerika- 
nischen Köhrenwer- 
ken sind  Vorrichtun- 
tren zum  mechani- 
schen Bewegen  von 
Dorn-  oder  Walz- 
stangen  schon  lange 
in  Verwendung,  doch 
stellt  die  vorliegende 
Konstruktion  eine 
Verbesserung  bezw. 
Vereinfachung  der- 
selben dar.  Hei  et- 
waigen Verlegun- 
gen der  Dornstange, 
welche  beim  Walzen 
kleiner  Rohrdimen- 
sionen infolge  der  ge- 
ringon  Walzstangen- 
stärke  häutig  genug 
vorkommen ,  kann 
die  Dornstange  mit 
größter  Leichtigkeit 
zum  Zwecke  des  fle- 
rndehämmerns  oder 
Hiegens  aus  dem 
Apparate  entfernt 
werden;  auch  ist  das 
hintere  Stangenende 
frei,  um  nach  jedem 


Zuge  den  am  vorderen  Knde  der  Stande  lose  aufgesteck- 
ten gußeisernen  Dorn  durch  einen  kräftigen  Hammer- 
schlag von  der  Spitze  entfernen  zu  können.  Der  Apparat 
ist  sehr  kompendiös  gebaut  und  derart  angeordnet,  daß 
alle  bewegten  Teile  leicht  zugänglich  unter  der  Hütten- 
sohle untergebracht  sind.  Abb.  1  veranschaulicht 
den  eigentlichen  Apparat  mit  fixer  Rolle  A,  welche 
nach  Reliehen  vor-  öder  rückwärts  bewegt  oder  still- 
gesetzt werden  kann,  der  in  vertikaler  Richtung  be- 
weglichen Holle  B  und  der  zum  Festhalten  der  Dorn- 
stange D  bestimmten  Dabei  C.  Beim  Heben  der  auf 
dem  Kniehebel  K  sitzenden  Holle  H  wird  ilie  Dorn- 
stange um  wenige  Millimeter  gehohen  nnd  an  die 
obere  getriebene  Rolle  angedrückt;  infolgedessen 
kann  auch  die  Dornstange  vor-  oder  rückwärts  be- 
wegt oder  stillgesetzt  werden.  Infolge  der  eigen- 
artigen Kombination  der  beiden  Kniehebel  E  und  F 
ist  ein  Festhalten  und  gleichzeitiges  Antreiben  der 
Dornstange  und  umgekehrt  vollständig  ausgeschlossen, 
und  weiter  ein  Herausspringen  der  Dornstange  aus 
der  dabei  im  Falle  einer  Verbiegung  der  ersteren 
ebenfalls  unmöglich.  Die  Vorrichtung  ist  am  I'.mle 
des  Walztiscb.es  angebracht  und  erhält  der  zur  Be- 
dienung bestimmte  Junge  seinen  Stand  zur  linken 
Seite  des  Tisches. 

Mittels  der  Antriebsvorrichtung  (Abbildung  2), 
welche  in  erster  Linie  die  Aufgabe  hat,  die  Riemen- 
scheibe bezw.  Rolle  A  vor-  oder  rückwärtg  zu  be- 
wegen, ist  momentanes  Vor-  oder  Hückwärtshewegen 
nnd  Stillsetzen  der  Dornstange  ermöglicht.  Dieselbe 
besteht  im  wesentlichen  aus  einem  auf  der  Welle  H 
sitzenden  Balancier  (1,  welcher  mittels  des  Hebels  M 
bewegt  werden  kann.  Der  Balancier  trägt  beider- 
seits zwei  Keilräder  J  und  die  Riemenscheiben  O 
und   I',   welch   letztere  sich  mittels  offener  und  ge- 


1 

_ 

!•:   *  ii 

kreuzter  Riemen  in  ent- 
gegengesetzter Richtung 
drehen.  In  horizontaler 
Lage  des  Balancier» 
greifen  die  Keilräder  J 
in  die  Nuten  des  großen 
Keilrades  K  nicht  ein  und 
dasselbe  ist  in  Ruhe. 
Durch  Drehendes  Balan- 
ciers  um  die  Achse  II 
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kann  (lau  Kroße  Keilrad  K 
und  mit  dienern  die  Riemen- 
scheibe L,  welche  zum  An- 
triebe der  fixen  Holle  A 
des  Apparate»  dient,  nach 
Belieben  vor-  und  rück- 
wärt* gedreht  oder  still- 
gesetzt werden.  Die  Riemen- 
scheiben O  und  H  machen 
420  Umdrehungen  tu  der 
Minute.  Zum  Antriebe  sind 
etwa  4  V.  H.  ausreichend 
und  kann  derHelbe  in  vor- 
teilhaftester Weine  elek- 
trisch erfolgen;  auch  kön- 
nen durch  einen  Motor, 
fall»  mehrere  Walzwerke 
nebeneinander  angeordnet 
sind,  beliebig  viele  Dorn- 
ntangen  bedient  werden. 
Per  Apparat  eignet  »ich 
für  alle  Walzstangcnstär- 
ken.  Au«  der  Anordnung 
(Abbild.  3)  ixt  zu  ersehen, 
daß  der  Kiemenantrieb 
für  den  Durchgangsverkehr 
hinter  den  Walzhänken 
keinen  Raum  beansprucht, 
daß  vielmehr  an  der  be- 
ntehenden  Anordnung  nichts 
geändert  wird  und  der  frag- 
liehe Kaum  nach  wie  vor 
frei  bleibt. 

Karl  H'ada*, 


Die  Erzeugung  an  Bessemer-StahlbUkken  und 
•Foragaß  in  den  Vereinigten  Staaten  im  Jahre  1905. 

Wie  aus  den  statistischen  Aufstellungen  der  Iron 
and  Hteel  Association  hervorgeht,  wurden  im  Jahre 
1905  auf  45  Werken,  die  sich  auf  18  Staaten  und 
den  Columbia-Distrikt  verteilen,  Bessemer-Stahlblöcke 
und -Formguß  hergestellt.  9  Dessemercianlagcn  Htanden 
außer  Betrieb,  1  Xcuanlage  mit  zwei  2  t-Konvertern 
wurde  in  Toledo,  Ohio,  in  Betrieb  gesetzt.  Knde  I  Hilft 
wurde  in  Youngstown  eine  Bcssemcrei  mit  zwei  10  t- 
Konvertern  in  Bauangriff  genommen,  mit  einer  Jahrcs- 
erzeugung  von  305000  t  Blöcke.  Im  übrigen  waren 
noch  II  Kleinbessemereianlagen  mit  je  einenr Konverter 
und  eine  mit  2  Konvertern  im  Bau  begriffen,  die  alle 
Spezialfabrikate  aus  Stahlformguß  herzustellen  be- 
absichtigen. Die  folgende  Tabelle  gibt  eine  Uebcr- 
sicht  Aber  die  Erzeugung  an  Bessemer-Stahlhlöcken 
und  -Formguß  seit  1897: 


1898 
1899 
1900 
1901 
1902 
1903 
1904 
1905 


lllwk«-  Id  t 

«701 165 

7  703  733 
«785155 

8  845  842 

9  271  828 
8  711925 
7  968578 

11093980 


.Hiahlforminil) 
In  I 

3  595 

4  002 
«570 
6  872 

12748 
18  388 
16  307 
22  45« 


Zu»«mra<*n 

«714  760 

7  707  735 
«791 725 
8852  714 
9  284  57« 

8  730313 
7  984  885 

II  II« 43« 


19  Anlagen  stellten  Schienen  aus  Bessemerstahl 
her;  von  diesen  kommen  5  auf  l'ennsylvanien,  3  auf 
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Maryland,  3  auf  Ohio,  2  auf  .Illinois  und  j 
in    New    York,    Westvirginia,  Georgien, 
Kolorado  und  Washington. 


•  eine  liegt 
Wisconsin, 


IMe 


in 


im  Jahre  190». 


Nach  denselben  Mitteilungen  der  „Iron  and  Steel 
Association"  betrug  die  Gesamtproduktion  aller  Roh- 
eisensorten  in  Kanada  im  letzten  Jahre  475  491  t 
gesell  275  277  t  im  Jahre  1904,  was  einer  Zunahme 
von  79  "(I  entspricht.  Die  höchste  bisherige  Erzeugungs- 
menge  ist  damit  erreicht.  Von  diesen  475  491  t  sind 
439  795  t  mit  Koks,  4913  t  mit  Holzkohle  und  Koks, 
und  30  781  t  mit  Holzkohle  erblaaen.  An  basischem 
Roheisen  wurden  im  Jahre  1905  174  855  t  gegen 
71  255  \  im  Jahre  1904  erzeugt,  an  Bessemerroheisen 
151590  t  in  1905  gegen  2«  432  t  in  1904.  Mpiegel- 
eisen  und  Ferromangan  sind  seit  1899  in  Kanada 
nicht  mehr  hergestellt  worden.  Die  Produktion  an 
Gießereiroheisen  stieg  im  Jahre  190.-)  auf  141  7C0  t, 
an  I'uddelroheiscn  auf  355«  t.  Weißes  Kisen,  halbiertes 
Eisen  und  gemischte  Sorten  von  Roheisen  einschließlich 
Gußeisen  erster  Schmelzung  wurden  3759  t  erzeugt. 
Die  folgende  Tabelle  gibt  die  Gesamtproduktionen  aller 
Sorten  Roheisen  von  1894  ab  an: 


1 894  45  507 

1895  38  434 
1 89«  «0  990 
1897  54  «5« 


1898 
1 899 
1900 
1901 


«9  855 
95  582 
87  4«7 
248  895 


1902  324  ««9 

1903  269  6«  4 

1904  275  277 

1905  475  491 


Am  31.  Dezember  1905  waren  in  Kanada  neun 
Hochöfen  in  und  fünf  Bußer  Betrieb;  in  der  ersten 
Hälfte  von  1905  befanden  sich  durchschnittlich  13, 
in  der  zweiten  12  Hochöfen  in  Betrieb. 
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Bessemer-tiedächtnis-Ntiftnng. 

Da»  Andenken  Henry  Bessemere  zu  ehren,  erging 
vor  kurzer  Zeit  in  der  englischen  Prem«'  ein  von  einer 
Anzahl  der  bedeutendsten  Persönlichkeiten  unter- 
zeichneter Aufruf  um  Beisteuerung  zu  dem  Besse  mer- 
G  edächtnis-Schatz. 

Diene  Stiftung  soll  folgenden  Zwecken  dienen: 
1.  Der  Schaffung  eines  für  Jeden  zugänglichen 
internationalen  Stipendiums  zur  Anfertigung  praktisch- 
wissenschaftlicher  Arbeiten  nach  Beendigung  de« 
Studium».  Die  Arbeiten  »ollen  überall  im  Britischen 
Heiche,  in  den  Vereinigten  Staaten  Nordamerikas  wie 
in  Kump«  ausgeführt  werden  können.  Ausgenommen 
sind  solche  Arbeiten,  ilie  nachstehenden  Instituten  über- 
reicht werden  sollen:  die  Koval  School  of  Minen,  die 
l'uiversitäten  zu  Sheffield  und  Birmingham,  das  Arm- 
strong' College,  Xewca»tle-upon-Ty no  und  andere  an- 
erkannte britische  Institute.  Ks  ist  beabsichtigt,  diese 
Stipendien  derart  reich  zu  bemessen  und  sie  unter 
solchen  Bedingungen  zu  erteilen,  daß  sie  für  Anwärter 
aller  Nationen  erstrebenswert  sein  und  als  Ansporn 
zur  Erreichung  der  höchsten  wissenschaftlichen  Lei- 
stungen dienen  müssen.  2.  Der  Einrichtung  von  La- 
boratorien für  Bergbau  und  Hüttenwesen  an  der  Royal 
School  of  Mines  zu  South  Kensington  als  dem  Sammel- 
punkt für  alle  eingelaufenen  Arbeiten.  3.  Der  Er- 
richtung eines  Bessemcrdcnkmals  dortsclbst. 

Deutsches  Museum  ron  Meisterwerken  der 
Naturwissenschaft  und  Technik 

Mit  Rücksicht  auf  das  lebhafte  Interesse,  das 
man  dieser  Anstalt  in  den  Kreisen  der  Technik  bisher 
entgegengebracht  hat,  glauben  wir  unsere  Leser  darauf 
aufmerksam  machen  zu  »ollen,  daB  der  Vorstand  des 
Museums  ein  Freisausschreiben  veranstaltet,  um  Pläne 
für  ein  würdiges  Muscumsgebäude  zu  erlangen.  Für  die 
besten  Entwürfe  sind  drei  Preise  von  lAOOO.  10  000 
und  5000  *  ausgesetzt;  doch  behält  sich  das  Preis- 
richteramt  vor,  sowohl  die  Preise,  ohne  daß  deren 
(lesamtbetrag  beeinflußt  wird,  in  anderer  Weise  zu 
vorteilen,  als  auch  nicht  preisgekrönte  Arbeiten  für 
je  2000  anzukaufen.  Die  Bedingungen  des  Preis- 
ausschreibens verschickt  die  Muscumsverwaltung  in 
München,  Maximilianstr.  2ti,  für  10  •*;  ebendaselbst 
müssen  auch,  bis  spätestens  20.  September  DIOti,  die 
Entwürfe  eingereicht  werden. 

Anglist  von  Borries  f. 

Am  14.  Februar  d.J.  verschied  unerwartet  in  Meran 
der  Oeheime-Regicrungsrat  August  von  Borries, 
Professor  an  der  Technischen  Hochschul.-  zu  Berlin. 


Der  Verstorbene  war  am  27.  Januar  1852  zu  Niedcr- 
becksen.  Kreis  Minden  in  Westf.,  geboren.  Infolge 
zarter  Körperbeschaffenheit  genoß  er  erst  spät  Schul- 
unterricht, studierte  dann  von  1870  bis  187U  an  der 
damaligen  (iewerbeakademie  zu  Berlin  und  trat, 
nachdem  er  seiner  Militärpflicht  bei  der  Eisenbahn- 
truppe, der  er  auch  als  Reserveoffizier  angehörte, 
genügt  hatte,  in  den  preußischen  Staatsciscnbahn- 
dienst.  Lange  Zeit  hei  der  Eisenbahndirektion  in 
Hannover,  zuletzt  als  deren  Mitglied,  tätig,  wurde  er 
weiteren  Kreisen  durch  seine  Verdienste  um  die  Ent- 
wicklung der  Vcrbundlokomotiven  bekannt  und  erwarb 
sich  sowohl  durch  zahlreiche  Konstruktionen,  die  das 
gesamte  Eisenbahnmaachinenwescn  umfaßten,  als  auch 
durch  eine  vielseitige  schriftstellerische  Tätigkeit  den 
Ituf  eines  der  bedeutendsten  Eisenbahningenieure 
unserer  Zeit.  Außer  in  der  „Eisenbahntccbnik  der 
Gegenwart",  die  von  Borries  mit  anderen  Fachgenoascu 
vereint  herausgab,  veröffentlichte  er  zahlreiche  Ab- 
handlungen in  der  „ Zeitschrift  des  Vereines  deutscher 
Ingenieure"  und  im  , Organ  für  die  Fortschritte  des 
Eisenbahnwesens".  Im  Jahre  1902  übernahm  er  die 
Professur  au  der  Charlottenburger  Hochschule,  wo  er 
über  Eisenbahnmaachinenbau,  Betriebsanlagen,  Eisen- 
bahnbetrieb, Signalwesen  sowie  Automobübau  las  und 
durch  seine  hervorragende  Begabung,  gepaart  mit 
vornehmem,  liebenswürdigem  Wesen,  die  Verehrung 
und  Zuneigung  seiner  Hörer  zu  gewinnen  wußte. 
Daneben  beschäftigte  ihn  in  der  letzten  Zeit  besonders 
der  Entwurf  des  Lokomotivlal>oratoriums,  für  das  ihm 
zu  seiner  Freude  die  Mittel  zur  Verfügung  gestellt 
worden  waren.  Auch  bei  der  Entwicklung  des  Baues 
von  Automobil-  und  anderen  Verbrennungsmotoren 
hat  er  anregend  gewirkt.  Im  Herbst  vorigen  Jahres 
setzte  ein  Hals-  und  Lungenleiden,  da»  schließlich 
auch  den  Tod  des  Unermüdlichen  herbeiführte,  der 
Lehrtätigkeit  des  pflichtgetreueu  Mannes  ein  Ziel. 
Für  den  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  hat  der 
Verstorbene  insofern  eine  besondere  Bedeutung  ge- 
wonnen, als  er  schon  in  den  neunziger  Jahren  die 
Frage,  ob  es  möglich  sei,  im  Eisenbahnbetriebe  die 
Selbstkosten  für  den  Personen-  und  Güterverkehr  zu 
trennen,  als  Fachmann  bejaht  und  dadurch  die  alte 
Forderung  des  Vereins,  mit  Hilfe  einer  solchen 
Trennung  zu  einer  sicheren  Grundlage  für  eine  ge- 
rechte Tarifreform  zu  gelangen,  wesentlich  unter- 
stützt hat.  Der  Redaktion  dieser  Zeitschrift  hatte 
Geheimrat  von  Borries  noch  vor  wenigen  Wochen 
einen  Beitrag  zu  jenem  Thema  zugesagt;  leider  aber 
hat  der  unerbittliche  Tod  ihm  die  Feder  aus  der  Hand 
gerissen,  ehe  er  seine  Absicht  ausführen  konnte. 


Bücherschau. 


Jiirnrts  Melaltunji.  Körelilsningar  af  Professor 
,1.  (i.  Wiborgh.  Stockholm,  Albert  Houniers 
Förlag.     10  Kr. 

Wie  schon  aus  dem  Titel  hervorgeht,  liegen  dieser 
Eisenhüttenkunde  Vorlesungen  des  auch  in  Deutsch- 
land durch  seine  metallurgischen  Arbeiten  bekannt 
gewordenen  schwedischen  Professors  J.  <i.  Wiborgh 
zugrunde;  sie  sind  nach  dem  Tode  des  Verfassers 
von  E.  G.  Udelstierua  gesammelt  und  bilden  in  der 
vorliegenden  Ausgabe  einen  Band,  dessen  l'mfang 
etwa  die  Mitte  hält  zwischen  Beekerts  „Leitfaden" 
und  Ledeburs  „Handbuch".  Der  Verfasser  gliedert 
seinen  Stoff  ähnlich,  wie  es  in  den  deutsehen  Lehr- 
büchern der  Eisenhüttenkunde  geschieht,  und  bringt 
ihn  in  klarer,  verständlicher  Sprache  zur  Darstellung, 
indem    er  den   einzelnen    Abschnitten    einen  kurzen 


historischeu  Ueberblick  vorausschickt  und  dann  den 
Gegenstand  systematisch  behandelt.  Dabei  findet  man 
überall  die  Ergebnisse  der  modernen  hüttenmännischen 
Forschungen  bis  in  die  neueste  Zeit  gebührend  be- 
rücksichtigt. Daß  der  Verfasser  der  Eigenart  des 
schwedischen  Eisenhüttenweseng  in  besonderem  Maße 
Rechnung  trägt,  wird  man  nur  als  einen  Vorzug  be- 
trachten können,  denn  auf  diese  Weise  bietet  das 
Buch  gerade  dem  ausländischen  Leser  viel  Neues  und 
Interessantes.  Dem  Werke  sind  insgesamt  99  Tafeln 
mit  sauber  ausgeführten  Zeichnungen  beigegeben  ;  die 
übrige  Ausstattung  ist  ebenfalls  angemessen.  Die 
Arbeit  kann  jedem  Eisenhüttenmanne,  der  Schwedisch 
kennt  und  sich  mit  den  hütteuteebnischen  Ausdrücken 
dieser  Sprache  vertraut  machen  will,  um  so  mehr 
empfohlen  werden,  als  er  gleichzeitig  sein  Fachwissen 
durch  das  Studium  des  Buches  bereichern  wird. 
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Des  Ingenieurs  Taschenbuch.  Herausgegeben  vom 
Akademischen  Verein  „Hütte".  Neunzehnte, 
neu  bearbeitete  Auflage.  Mit  über  16ÜO  in  den 
Satz  eingedruckten  Abbildungen.  Herlin  l'J05, 
Wilhelm  Ernst  &  Sohn.  2  Bünde,  in  Leinen 
geb.  16  Jd,  in  Leder  geb.  18  JC. 

Wenn  jemals  eine  glückliche  Hand  heim  Ver- 
fassen eines  Hand-  und  Taschenbuches  gewaltet  hat, 
Mo  ist  dies  bei  der  „Hütte*  geschehen,  und  immer  hat 
diese  glückliche  Hand  auch  weiterhin  gewaltet,  denn 
hei  jeder  Neuauflage  ist  die  Herausgeberin  mit  Maß 
und  Ziel  den  iniwischen  in  Erscheinung  getretenen 
Fortschritten  gerecht  geworden,  stets  war  entsprechend 
den  Zeitin  die  „Hütte"  ein  wohlausgebautos,  ver- 
läßliches und  vielsagendes  Handbuch,  das  sich  vor- 
nehmlich von  allen  anderen  ahnlichen  Werken  dadurch 
unterschieden  hat  und  heute  noch  unterscheidet,  daß 
es  weder  ein  kaltes  Formelbuch  noch  ein  Buch  ist, 
das  in  zusammenhangsloser  Weise  die  einzelnen  für 
den  Ingenieur  wissenswerten  Kapitel  aneinanderreiht. 
So  kurz  und  knapp  einerseits,  so  erschöpfend  und  ab- 
gerundet anderseits  ist  die  „Hütte".  Das  ganze 
Kunststück  liegt  eben  in  einer  geschickten  Trennung 
dea  Wesentlichen  vom  Unwesentlichen  und  in  einer 
glücklichen  und  verständnisvollen  Verschmelzung  der 
einzelnen  wissenswerten  Punkte  zu  einem  jedesmal 
abgerundeten  und  abgeschlossenen  Kapitel.  Schon 
deswegen,  und  weil  die  „Hütte"  niemals,  auch  als  sie 
in  erster  Auflage  erschien,  ein  Taschenbuch  war  — 
d.  h.  ein  Buch,  das  man  mit  Anstand  und  bequem  in 
die  Tasche  stecken  kann  und  nur  Formeln  und  liaupt- 


daten  enthält  — .  ist  die  „Hütte"  mehr  als  ein  Taschen- 
buch und  sie  sollte  dies  künftig  auch  zum  Ausdruck 
bringen.  Dem  Inhalt  und  der  Ausstattung  und  Form 
nach,  also  dem  Innern  und  Aeußern  nach,  ist  die 
„Hütte"  nie  ein  Taschenbuch  gewesen,  und  je  mehr 
sich  dieses  anerkannt  vollendete  Werk  mit  den  Jahren 
auahaut,  um  so  schlechter  paßt  diese  früher  vielleicht 
aus  Bescheidenheit  gewählte  Bezeichnung.      K.  W. 

Haus.  Wilhelm:  Die  rationelle  Heirertnny  der 
Kohlen.  Leipzig  11)05,  H.  A.  Ludwig'  De- 
gener.    2  -A . 

Der  Verfasser  bringt  an  Hand  von  Fischers 
„Technologie  der  Brennstoffe",  Dammers  „Handbuch 
der  ehem.  Technologie"  und  Langheins  „Auswahl  der 
Kohlen"  einen  allgemeinen  Ueberblick  über  Begriffs- 
erklärung der  Heizmaterialien,  Entstehung  und  Zu- 
sammensetzung der  Kohle,  über  Kohlenbeurteilung 
nach  Herkunft,  Grube,  äußeren  Merkmalen  und  in 
chemischer  Hinsicht,  ferner  über  Verbrennung,  Heiz- 
und  Verdampfungswert,  über  Wertprüfung,  sowie 
über  Probenahme  und  chemische  und  pyrometrische 
Untersuchung  der  Kohlen.  Die  Broschüre  ist  zum 
praktischen  Gebrauche  für  die  Kohlenbewertung  des 
Handels  geschrieben  und  erfüllt  im  ganzen  und 
großen  ihren  Zweck. 

Bei  einer  II.  Auflage  wäre  es  indes  wünschens- 
wert, wenn  in  Tabelle  II  die  Statistik  über  die  Stein- 
kohlenproduktion Preußens  nicht  13  Jahre  zurück- 
bliebe; statt  der  für  1892  angegebenen  «55  Millionen 
Tonnen  Kohle  haben  wir  heute  doch  fast  eine  doppelt 
so  große  Förderziffer.  0»kar  Simmersbach. 


Marktbericht. 

Der  schottische  Roheisenhandel. 


In  »The  Times  Engineering  Supplement"*  finden 
wir  eine  von  historischen  Gesichtspunkten  ausgehende 
Betrachtung  über  den  schottischen  Roheisenhandel  aus 
der  Feder  von  Charles  Mr.  Laren.  Wir  geben  den 
Bericht  im  folgenden  der  Hauptsache  nach  wieder: 
Die  schottische  Eisenindustrie  erstreckt  sich  über 
North  I.anarkshire,  Ayrshire  und  Stirlingshire  und 
hat  bis  zum  Jahre  1859  etwa  ein  Drittel  der  gesamten 
Eisenerzeugung  von  Großbritannien  geliefert;  heute 
noch  ist  die  Eisenproduktion  so  bedeutend,  daß  der  Haupt- 
eisenmarkt der  Welt  seinen  Sitz  in  G lasgo w  hat.  Es  gibt 
in  diesem  Bezirke  12  Eisenproduzenten,  die  sich  auf  10 
Werke  verteilen,  von  denen  10  in  I.anarkshire,  5  in 
Ayrshire  und  1  in  Sterlingshire  gelegen  sind.  Fünf  dieser 
Werke  sind  öffentliche  Gesellschaften  (public  limited 


Companies):  the  Summerlee  and  Mossend  Iron  and  Steel 
Company,  theColtness  Iron  Company,  James  Dunlopand 
Co.,  the  Shotts  Iron  Company  und  Merry  and  Cunning- 
hame.  Sechs  davon  sind  Privat-Gcacllschaften  (private 
limited  companies):  William  Baird  and  Co. .William  Dixon, 
the  Glasgow  Iron  and  Steel  Company,  the  Langloan 
Iron  and  Chemical  Company,  the  Ulcngarnock  Iron  and 
Steel  Company  und  the  Dalmellington  Iron  Company. 
Das  zwölfte  Unternehmen  ist  die  Caron  Company, 
die  1759  gegründet  und  1778  in  eine  öffentliche  Gesell- 
schaft  umgewandelt  wurde.  Das  Grundkapital  der 
öffentlichen  Gesellschaften,  das  nicht  allein  die  Hoch- 
öfen und  Nebenanlagen,  sondern  auch  die  Neben- 
produktenanlagen, Kohlenzechen,  Erzgruben,  Stahl- 
werke, Gießereien  usw.  umfaßt,  beläuft  sieh  auf: 


Ii  120  «KW 

4  0 

1 

7  114  (WO 

3  060  0O0 

S» 
.V 

5  100  «KW 

<■ 

1  020  000 

*' 

2  550  000 

7« 

6 120 «WO 

i 

12  240  «KW  i 

7  1 40  IWO 

17  840  IHK) 

5  1 00  «WO 

11  220 «WO 

1  020  0«W 

4  977  90« 

2  550  0(W 

5 100 «WO 

50  879  KW, 



In  der  vorstehenden  Tabelle  ist  in  der  vierten 
Kubrik  (Shotts  Iron  Company)  noch  eine  Summe  von 
I  '»98340.  «  eingeschlossen  für  4  prozentige  Obligationen. 

Bei  den  übrigen  Firmen,  welche  Privatgesell- 
schaften sind  und  keine  Bilanzen  veröffentlichen,  wird 
das  auf  die  Hochofenanlagen  Schottlands  entfallende 
«icxamtkapital  auf  30  «WO  iW«)  »•  geschätzt  und  für  die 

•  7.  Mär/  190(5. 


Nebenproduktenanlugen  auf  12  240  00«)  .  *.  Die  auf  das 
Stammkapital  bezogene  Dividende  der  fünf  öffentlichen 
Gesellschaften  als  Ergebnis  ihrer  sämtlichen  Unter- 
nehmungen sind  in  der  folgenden  Tabelle  zusammen- 
gestellt, wobei  anzunehmen  ist,  daß  die  Hochofenanlagen 
ebensogut  gearbeitet  haben,  wie  die  anderen  Betriehe. 

Wahrscheinlich  haben  die  Privatgesellschaften 
ebenso  günstige  Ergebnisse  zu  verzeichnen.  Der 
llauptrohcisenprodu/etit  ist  die  Firm»  William  Baird 
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26.  Jahrg.  Nr.  «. 


IM«,  bi,  UKW               1  -.«>'. 

UKW  1904 

Summerlee  Company  

Coltness  Iron  Coiii|i  

91.(5  Jf           55.8  .*■ 
20  o„             15  o0 
10  „             b  „ 
20    „               30  „ 
60   „               10  „ 

30.4 

s  "„ 

«•■  „ 

30  * 
*0  „ 

40.8  M 

:i: 

20,4  Jf 
10  n„ 

4  ., 
12  •»  „ 

Ö  0 

aml  Co.,  welche  die  Gartsherrie  -Werke  in  Lanark- 
shire  und  die  Egliuton,  Muirkirk  and  Lugar-Wcrke 
in  Ayrshire  nebst  den  zugehörigen  Kohlenzeeheti  be- 
sitzt." Ihr  Erz  erhält  sie  au»  eigenen  Gruben  in  Süd- 
spanien. Die  Coltness  Iron  Company  betreibt  Kohlen- 
gruben in  LanarkHhire  und  Fifeshire  und  ist  Teil- 
haber der  San  Alquife-Gruben  in  Spanien  zusammen 
mit  der  Millnn  and  Askan  Company  in  Cumberland. 
Die  LangUian  Company  hat  Anteile  an  den  Baeares- 
Gruhen  in  .Spanien;  die  übrigen  Firmen  kaufen  ihre 
Erze  auf  dorn  Markt.  Vor  25  Jahren  wurde  da»  be- 
rühmte schottische  Gießereieisen  hauptsächlich  au« 
dem  einheimischen  Blackbaud-Slatcyband-  und  Clay- 
hand-EisenBtcin  erzeugt. 

In  den  Eiaenhczirken  von  England  und  Walen  be- 
gründeten die  lokalen  Erzvorkommen  die  frühzeitigen 
llandelaerfolgc,  und  da«  Oeld,  da»  hier  von  den  Eisen- 
industriellen  verdient  wurde,  ist  auf  die  AuHbeute 
dieser  beiden  wertvollen  Erzlager  zurückzuführen. 
Aber  die  aufgekommene  Martinstahlerzeugung  hat 
die  an  das  Roheisen  gestellten  Anforderungen  derart 
geändert,  daß  die  schottischen  Erze,  infolge  ihrer 
Verunreinigungen,  den  spanischen  Erzen  zur  Her- 
stellung von  Hämatit  weichen  mußten.  Nur  die  Aus- 
breitung der  Stahlfabrikation  hat  den  Roheisenhandel 
in  Schottland  gerettet.  Dip  Hälfte  der  in  Betrieb 
befindlichen  Hochöfen  geht  auf  Hämatiteisen,  das 
seit  1888  gehandelt  wird.  Bis  dahin  wurden  nur 
Gießerei-  und  l'uddelroheiseu  erzeugt;  da  aber  die 
Erzeugung  die  vom  Handel  gestellten  Anforderungen 
bereit«  zu  überschreiten  angefangen  hatte,  sammelten 
sich  Lager  an  und  der  PreiB  fiel.  Um  die  Sache 
noch  zu  verschlimmern,  blieb  auch  die  Nachfrage  auf 
den  Märkten  des  Kontinents  und  der  Vereinigten 
Staaten  aus.  Die  höchste  Produktion  von  1  225  000  t, 
die  im  Jahre  1870  erreicht  wurde,  fiel  1878  auf 
1045  000  t,  und  von  152  Oefen  blieben  nur  90  in 
Betrieb.  In  den  80er  Jahren  erreichte  die  schottische 
Eisenproduktion  ihren  tiefsten  Stand,  so  daß  einige 
Anlagen  stillgelegt  werden  mußten.  Es  blieben  nur 
88  Oefen  im  Betrieb,  von  deneu  35  auf  gewöhnliches 
Koheiscn,  47  auf  Hämatit  und  6  auf  basisches  Roh- 
eisen gingen.  Entsprechend  dem  Aufschwung  in  der 
Eisenindustrie  wird  heute  ein  höhereB  Ausbringen  er- 
reicht Die  durchschnittliehe  OfenleiBtung  beläuft  sich 
jetzt  auf  wöchentlich  etwa  307  t. 

Die  heutigen  Hochofenanlagen  sind  ho  modern 
eingerichtet,  daß  sie  mit  ähnlichen  Anlagen  in  Eng- 
land verglichen  werden  können,  aber  sie  erreichen 
nicht  das  Ausbringen  der  amerikanischen  Oefen.  In 
den  letzten  Jahren  sind  große  Summen  für  den  Bau 
moderner  Oefen  und  Hilfsanlagen  (Aufzüge,  Massel- 
brecher usw.)  verausgabt  worden.  Kleinere  Oefen  sind 
abgerissen  und  durch  größere  ersetzt  worden.  Im  all- 
gemeinen sind  alte  Oebläsemaschinon  noch  in  Gebrauch, 
indessen  haben  die  Summerlee- Werke  kürzlich  eine 
OroßgaHmaschine  aufgestellt.  Innerhalb  dor  letzten 
15  Jahre  sind  fast  auf  allen  Werken  Anlagen  für 
.Nebenproduktengewinnung  errichtet  worden.  Beträcht- 
liche Gewinne  wurden  auch  mit  schwefelsaurem 
Amnion,  Pech,  Teer  und  Oel  erzielt.  Die  Splint- 
kohle wird  allgemein  für  den  Sehmelzprozcß  ver- 
wendet und  der  Verbrauch  an  Koks  auf  ein  Minimum 
beschränkt. 

Gegenwärtig  ist  die  Lage  des  schottischen  Eisen- 
handels  fraglos  eine  günstige.  Die  von  den  schottischen 
Eisenproduzenten  im  letzten  Jahr  erzielten  Preise  für 


die  verschiedenen  Qualitäten  an  (iieüereieisen  gehen 
aus  folgender  Tabelle  h»rvor: 


Calder    .   .  . 
Carnbroe 
Clyde     .  .  . 
Coltness    .  . 
Dalmellingtoti 
Englinton  .  . 
GartBherrie  . 
(ilengarnoek 
Langlnan  .  . 
Monkland 
Shotts    .  .  . 
Summerlee  . 
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(»2 
61 
62 
64 
59 
60 
63 
62 
>,:, 
57 
63 
65 


51,50 

48 

49 

53 

47 

48 

50 

49 

.V! 

47 

51 

50 


Hämatiteisen  ist  vom  Januar  1905  bis  Oktober 
1905  gestiegen  und  wurde  zu  75  •*  die  Tonne  an 
die  verschiedenen  Stahlwerke  abgegeben,  heute  steht 
es  auf  71  dabei    findet    die  ganze  Produktion 

der  Hochöfen  schlank  Absatz.  Die  Besserung  der 
Lage  vor  dieser  Zeit  ist  auf  die  zahlreichen  Aufträge 
seitens  de»  Schiffbaus  zurückzuführen,  die  im  Rekord- 
jahr 1905  nntergebracht  wurden.  Der  kürzliche  Rück- 
gang hängt  mit  dem  Mangel  an  neuen  Aufträgen 
der  Werften  am  Clyde  und  dem  Hauen  Hämatitmarkt 
an  der  Westküste  von  England  zusammen,  dor  durch 
ein  Zurückgehen  des  Schienenhandels  verursacht  wurde. 
Jedoch  infolge  der  Stetigkeit  des  Anwachsens  der 
Preise  haben  die  Produzeuten  große  Aufträge  zu  weit 
niedrigeren  Preisen  als  den  augenblicklichen  bekommen 
und  werden  sie  wohl  noch  haben.  Aber  der  Handel 
ist  in  gesunden  Bahnen  und  wird  gute  Gewinne  al>- 
werfen,  besonders  für  die  Firmen,  die  ein  wesent- 
liches Interesse  an  Erzgruben  haben.  Das  ist  leicht 
verständlich,  da  die  spanischen  Erze  in  don  letzten 
Jahren  in  die  Höhe  gegangen  sind.  Im  September 
1905  stand  das  Bilbaoerz  aur  15,75  .«  und  heute  steht 
es  auf  21  Zieht    man   die  südspanischen  und 

griechischen  Erze  mit  in  Rechnung,  so  kommt  die 
durchschnittliche  Pretszunabme  auf  4  *  f.  d.  t.  Im 
Jahre  1905  wurden  von  der  gesamten  schottischen 
Roheisenerzeugung  244  000  t  gewöhnliches  Roheisen 
in  den  Gießereien  verwendet,  und  904  240  t  Hämatit 
in  den  dortigen  Stahlwerken.  Die  Ausfuhr  an 
schottischem  Robeisen  betrug  im  letzten  Jahre  315000  t, 
also  weniger  als  im  Jahre  1902  und  1903.  Hiervon 
nahm  da«  Ausland  138000  t  ab,  während  die  Lager- 
bestände  bei  den  Hochöfen  und  die  Connal-Lager- 
beständo  unter  93  500  t  betragen,  was  eine  merkliche 
Abnahme  gegen  die  Bestände  von  1901,  1903  und 
1904  bedeutet.  Die  Zahl  der  in  den  Hochofenbetrieben 
beschäftigten  Arboiter  beträgt  7000  und  der  durch- 
schnittliche Wochenlohn  30  *.  Die  Summe  der  jähr- 
lich ausgegebenen  Löhne  liegt  zwischen  10  200ÜOO 
und  12  240000  .  *.  Die  Löhne  der  am  Hochofen  be- 
schäftigten Leute  sind  durch  ein  L'ebereinkommen 
geregelt,  das  vor  5  Jahren  zwischen  den  Firmen  und 
den  Arbeitern  getroffen  wurde  und  wobei  als  Grund- 
lage der  Preis  der  schottischen  Roheisenwarrants  an- 
genommen wurde.  Die  Vereinbarung  hat  sieh  gut 
bewährt,  und  seit  dieser  Zeit  ist  kein  Streik  mehr 
vorgekommen. 
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Lage  des  Rohelsengescbüfte*. 

Dag  Rohcisenayndikat  in  Düsseldorf  schreibt  uns 
unter  dum  9.  März:  Die  Verkäufe  in  Gießereiroheisen 
nind  annähernd  für  da«  ganze  Jahr  1906  getätigt. 
Die  Abrufe  nind  sehr  stark  und  die  Wünsche  der  Ab- 
nehmer nicht  immer  zu  befriedigen.  Die  Preise  sind 
im  inneren  rheinisch-westfälischen  Revier: 

Für  Hämatitroheisen   82  * 

»    Gießereiroheisen  I     .   .  78  . 

,    Gießereiroheisen  III      ...    TO  . 

nach  den  Gegenden,  wo  wir  mit  ausländischem  Eisen 
zu  konkurrieren  haben.  angemessen  niedriger.  Nach 
dem  Aualande  werden  mit  Rücksicht  auf  die  be- 
gehende Knappheit  in  Roheisen  Verkäufe  nur  insoweit 
getätigt,  «In  es  »ich  um  Aufrechterhaltung  alter  Be- 
ziehungen handelt. 

Preiserhöhungen  für  Eisengußwaren. 

Die  Preiserhöhungen  der  Rohstoffe  haben  nun 
auch  im  Gießereigewerbe  ihre  Wirkung  in  größerem 
Umfange  ausgeübt.  Die  niederrheinisrh-westfälische, 
die  linksrheinische,  die  heaeen  -  nasHauische  Gruppe 
des  Vereins  deutscher  Eisengießereien  haben  die 
Preise  für  100  kg  um  eine  Mark  erhöht  und  die 
Stückwarenpreise  um  entsprechende  Prozentsätze,  und 
zwar  betreffen  die  Preiserhöhungen  bei  der  nieder- 
rheinisch-wcstfälisrhen  Gruppe  sämtliche  Gußwaren. 
also  Handels-,  Masrbinon-  und  Bauguß,  ab  15.  Februar 
1906,  bei  der  linksrheinischen  Gruppe  Handelsguß- 
waren,  Bau-  und  Maschinenguß  und  Guß  für  chemische 
Fabriken  ab  Ii).  Februar  1906,  bei  der  hessen- 
nasaauischeu  und  süddeutschen  Gruppe  Bauguß,  Ma- 
schiuenguß  und  Guß  für  chemische  Fabriken  ab 
IT.  Februar  1906. 

Dillinger  Fabrik  gelochter  Bleche  Franz  Mlguln 
&  Co.  A.-O.  cn  Dillingen  a.  d.  Saar. 

Das  Geschäftsjahr  1905  brachte  bei  einem  Um- 
sätze von  1  166808,32  .#  (1904:  I  001  767,71  .*)  und 
53  188,70  .*  Abschreibungen  einen  Reingewinn  von 
87  321,31  Von  diesem  Betrage  werden  8181,99.* 
dem  Reservefonds  überwiesen,  10  000  Jt  zu  Tantiemen 
verwendet,  10  639,32  •*  besonders  abgeschrieben  und 
52  5O0  .«  (=7<,l>  des  Aktienkapitals)  als  Dividende 
verteilt;  es  bleiben  alsdann  6000  «Ä  auf  neue  Rech- 
nung vorzutragen.  —  Das  Aktienkapital  soll  von 
750  (KW  .«  auf  1000  000    *  erhöht  werden. 

KSnigln-MarlenhUtte,  Aktiengesellschaft 
tu  Cainsdorf. 

Wie  aus  dem  Berichte  des  Vorstandes  hervor- 
geht, gestalteten  sich  die  Verhältnisse  fast  aller  Zweige 
des  Werkes  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  (1905) 
günstiger  als  in  den  vorhergehenden  .Innren.  Der 
Betriebsgewinn  belief  sich  auf  zusammen  974  317,93  ,« 
(gegen  610  104.07  ■  #  im  .Jahn'  1904);  hiervon  gehen 
die  Generalunkostcn  mit  386  753,49  (3110  797,17)  •«'. 
die  Anleihezinsen  mit  123  093  *  und  die  Abschreibungen 
mit  250257,78  H  ab;  außerdem  wurden  dem  Del- 
kredere-Konto 15000  *  überwiesen,  so  daß  sich  unter 
Berücksichtigung  von  6  234,05  .  i  für  vereinnahmte 
Effekten-Zinseu  und  verfallene  Dividenden  ein  Rein- 
gewinn von  205  447.71  *  ergibt,  durch  den  der  Ver- 
lust-Saldo des  Jahres  1904  auf  157  328.73  ■*  ver- 
mindert wird.  Der  Gesamtumsatz  erreichte  den  Be- 
trag von  8872239,69  (8  028  445,99t  «.  l'eber  die 
einzelnen  Abteilungen  ist  zu  berichten,  daß  von  den 
Gruben  nur  die  Elußspatgriihe  Lud wig- Vereinigt-Feld 
bei  Oelsnitz,  der  Hornsteinbruch  bei  Zeitz  und  der 
Dolomitbruch  bei  Crimmitschau  betrieben  wurden;  der 
Hochofen  war  wie  seit  Jahren  außer  Betrieb;  die  Er- 


zeugung des  Martinwerkes  konnte  infolge  der  Um- 
und  Neubauten  um  etwa  ein  Drittel  erhöht  werden : 
auch  im  Walzwerke  war  es  möglich,  die  Produktion 
um  15  «o  zu  steigern;  die  alte  Gießerei  war  genügend 
beschäftigt,  während  die  Einrichtungen  der  Röhren- 
gießerei nicht  völlig  ausgenutzt  werden  konnten;  der 
Maschinen-,  Kompressoren-,  Brücken-  und  Waaser- 
leituugabau  zeigten  eine  günstige  Entwicklung;  in  der 
Abteilung  für  die  Herstellung  feuerfesten  Materials 
veranlaßte  die  scharfe  Konkurrenz  ein  fortgesetztes 
Bestreben,  die  Botriubseinrichtungen  zu  verbessern. 
Kür  Bauten  wurdon  194  660.08  verbraucht. 

Mathildenhlltte  an  Neustadt  -Haraburg. 

Wie  der  Vorstand  in  seinem  Berichte  über  das 
letzte  Geschäftsjahr  ausführt,  hat  sich  die  Lage  der 
(Jesellschaft  seit  der  im  Jahre  1904  vorgenommenen 
Rekonstruktion  im  Zusammenhange  mit  der  Belebung 
des  deutschen  Eisenmarktes  nach  jeder  Richtung  hin 
gebessert;  hierzu  trug  auch  der  Umstand  bei,  daß  die 
am  29.  Juni  1905  von  der  Generalversammlung  be- 
schlossene Erhöhung  des  Kapitals  um  1000  000  Jt 
Anfang  Oktober  durchgeführt  war  und  seitdem  die 
hohen  Bankierzinsen  wegfielen.  Auf  der  Mathilden- 
hütte konnte  der  zweite  kleine  Hochofen  am  7.  Juli 
wieder  in  Betrieb  genommen  werden;  die  Roheisen- 
erzeugung erhöhte  sich  dadurch  auf  26  500  t  gegen 
20  200  t  im  vorhergehenden  Jahre;  verschmolzen 
wurden  72  535,11  t  eigene  und  7995,54  t  fremde  Erze, 
3225,6  t  Kalkstein  und  40  638,7  t  Koks.  Der  Ver- 
sand an  Roheisen  stieg  von  17  771,5  t  im  Jahre 
1904  auf  29  150  t  im  Berichtsjahre.  An  Schlacken- 
steinen wurden  "550  000  (8 000 000)  Stück  hergestollt. 
Die  Grube  Friederike  förderte  56  790  (48  837)  t,  die 
Grube  Hansa  13  670  t  Eisenerze.  Auf  Grube  Fluß- 
schacht wurden  14  599  (12019)  t  Flußspat  gewonnen, 
auf  Grube  Luise  771  t  Flußspat  und  1846  t  Spateisen- 
stein. Nach  Verrechnung  aller  Reparaturen  und  Be- 
triebsabgahen,  sowie  nach  Abzug  der  allgemeinen 
Unkosten,  der  Anleihe-  und  Geschäftazinsen  verbleibt 
ein  Gewinn  von  276  183,70  der  folgendermaßen 
verwendet  werden  soll:  217  089,73.*  für  Abschrei- 
bungen, 3093,97  Jt  für  den  Uutcrstützungsfonda. 
501)00  .»(^5  °o)  als  Dividende  auf  die  Vorzugsaktien 
und  (iOOO  als  Tantieme  für  den  AufsichUrat.  Die 
Stammaktien  gehen  leer  aus. 

The  Tennessee  Coal,  Iron  and  Kallroad  Company. 

Das  Geschäftsjahr  1905  ergab  nach  Verrech- 
nung der  Gencralunkoaten  einen  Betriebsgewinn  von 
2  023  128  jf  (gegen  1  562  797  /  im  Jahre  1904).  Für 
Obligationszinsen  und  Dividenden  auf  das  sicher- 
gestellte Aktienkapital  waren  771716  (761  853)  / 
aufzuwenden,  die  Abschreibungen  belaufen  sich  auf 
176  410  (256  2251  /  und  die  Dividendenzahlungen  auf 
920  380  (19  0061  /,  so  da«  nach  Abzug  von  48  240 
(48  730)/  für  Tilgung  von  Obligationsschulden  ein 
Ueberschuß  von  106  382  (388  1 73i  /  verbleibt,  der  sich 
durch  den  Vortrag  aus  dem  vorhergehenden  Jahre  im 
Betrage  von  2  122  335  (1734  162)  /  auf  insgesamt 
2  228  717  f  erhöht.  —  Die  Bilanz  zeigt  in  den  Aktiven 
einen  festen  Besitz  von  37  439  974  (36  122  436i  $,  Staats- 
papiere und  sonstige  Kapitalanlagen  in  Höbe  von 
1  368  293  (2  346  4IUI  /,  einen  KasscnhcaUnd  vou 
574  189  (463  1081  /,  Lagervorräte  im  Werte  von 
1  486  187  (1  442  790)/  und  Außenstände  im  Betrage 
von  I  473  655  (1  151  27*.  /.  In  den  Passiven  figurieren 
das  Aktienkapital  mit  22801360  ,22801  looi  /,  die 
sehwebenden  Obligationsschuldeu  usw.  mit  15I56O0O 
,15  233  000)  /,  die  Reservefonds  mit  435  596  ,304  786)  / 
und  die  laufenden  Verbindlichkeiten  mit  1  720  626 
,  1  064  8O0)  /. 
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Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 

deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Protokoll 
Hber  die  VorsUndssItzang  der  Nordwestlichen 
Gruppe  am  24.  Februar  190«  Im  Pirkbotel 
t.q  Düsseldorf. 

Eingeladen  waren  die  Herren  des  Vorstandes 
durch  Rundschreiben  vom  17.  Februar  d.  J.  Die  Tages- 
ordnung lautete  wie  folgt: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Erhebung  von  Schiffahrtsabgaben. 

3.  Die  Forderung  einer  Enquete  über  die  Ver- 
hältnisse der  Eisen-  und  Stahlarbeiter. 

4.  Sonst  etwa  vorliegende  Gegenstände. 

Der  Vorsitzende  Hr.  («eh.  Rat  Servaes  eröffnet 
die  Verhandlungen  um  II*,'«  Uhr  vormittags. 

Zu  Punkt  1  der  Tagesordnung  wird  die  Tatsache 
erörtert,  daß  von  (Jcwcrbcaufsichtsbeamten  die  Bo- 
Ntimmungen  Uber  die  Sonntagsarheiten  in 
Martinstahlwerken  verschiedene  Auslegung 
finden ;  namentlich  handelt  es  sich  darum,  ob  das 
Beschicken  der  Martinöfen  zu  derjenigen  Gruppe  der 
Arbeiten  gehört,  von  denen  dio  Wiederaufnahme  des 
vollen  werktägigen  Betriebes  abhängig  ist,  und  dis 
daher  am  Sonntag  gestattet  sind.  Unter  Hinweis  auf 
den  Kommentar  zur  Gewerbeordnung  von  Dr.  Robert 
von  Landmann,  in  dem  es  zum  §  105c  wörtlich  heißt: 

.Ebenso  ist  in  Stahlwerken,  l'uddelwerken  und 
den  dazugehörigen  Walz-  und  Hammerwerken  das 
zur  Wiederaufnahme  des  vollen  werktägigen  Be- 
triebes erforderlioho  W'armhalten  und  Beschicken 
der  Oefen  auf  Grund  des  g  105  c,  Ziffer  3  gestattet" 

spricht  sich  der  Vorstand  dahin  aus,  daB  nach  Lage 
der  gesetzlichen  Vorschriften  das  Be- 
schicken der  Martinöfen  zu  den  am  Sonn- 
tag gestatteten  Arbeiten  gehöre. 

Die  Verhandlung  zu  Punkt  2  der  Tagesordnung 
ist  eine  vertrauliche. 

Zu  Punkt  3  der  Tagesordnung  berichtet  Herr 
Dr.  Deumer  über  die  nachfolgende,  vom  Reichstag 
»um  Etat  für  das  Roichsamt  des  Innern  angenommenen 
Resolution  Albrecht  und  Genossen:  der  Reichstag 
wolle  beschließen,  den  Herrn  Reichskanzler  zu  er- 
sochen,  daß  eine  eingehende  Untersuchung  der  Arbeits- 
verhältnisse der  Arbeiter  in  der  Großeiscniudustrie 
eingeleitet  werde.  Die  UnterBuchung  wäre  unter 
anderem  auf  folgende  Punkte  zu  erstrecken  : 

1.  über  die  Dauer  der  täglichen  Arbeitszeit  oder 
dio  Daner  der  Arbeitsschichten; 

2.  über  die  Ueberstunden  und  Ueberschichton  unter 
Berücksichtigung  der  Zahl  der  Ueberarbeit  leisten- 
den Arbeiter  für  jedes  einzelne  Werk,  sowie  der 
auf  jeden  Arbeiter  entfallenden  durchschnittlichen 
Zahl  der  Arbeitsstunden ; 

3.  über  die  Einwirkung  der  Arbeitszeit  sowie  der 
Nacht-  und  Ueberarbeit  auf  die  Unfallhäufigkeit 
und  die  Erkrankungsgefahr  für  die  Arbeiter; 

4.  über  die  Durchführung  und  die  Wirkung  der  bis 
jetzt  erlassenen  Sehntzhcstimmungen  für  die  Ar- 
beiter; 

5.  über  die  von  den  Werksleitungcn  getroffenen  Ein- 
richtungen, wie  Waschgelegenheit,  Badeeinrich- 
tungen, Räume  zum  Einnehmen  von  Mahlzeiten  usw. 


Nach  eingehender  Erörterung  der  Vorgänge,  die 
im  Reichstage  zur  Annahme  dieser  Resolution  geführt 
haben,  wird  folgender  Beschluß  einstimmig  gefaßt : 

„Die  Nordwestliche  Gruppe  hat  die  vom  Reichstag 
empfohlene  Erhebung  betreffend  die  Verhältnisse 
der  Arbeiter  in  der  deutschen  Großeisenindustrio  in 
keiner  Wreise  zu  scheuen.  Eine  solche  Erhebung 
würde  zweifellos  klarstellen,  daB  die  sozialdemo- 
kratischerseits  behaupteten  Mißstände  in  der  nieder- 
rheinisch -  westfälischen  (irolleisenindustrie  nicht 
existieren,  und  dazu  beitragen,  die  offenbar  von 
jener  Seite  gewollte  Irreführung  der  öffentlichen 
Meinung  zu  verhindern,  die  gelegentlich  des  nieder- 
rheinisch-westfälischen  Bergarbeiterausstandes  zum 
Schaden  der  deutschen  Industrie  leider  in  so  großem 
Umfange  gelungen  ist.  Die  niederrheinisch  -  west- 
fälische (Jroßeisenindustrie  sieht  der  genannten  Er- 
hebung im  Hinblick  auf  die  in  ihr  herrschenden 
geordneten  Arbeiterverbältnisse  mit  voller  Ruhe 
entgegen." 

Zu  Punkt  4  der  Tagesordnung  lag  nichts  vor. 
Schluß  2'/»  Uhr  nachmittags. 

r>rr  VortlUrndi-  :         Um  je*chlft.f.  Mlt(ll*il  <!<-•  VortUode.  : 

gez.  A.  Servaes,  gez.  Dr.  Beumer, 

Kf  I.  Ueh.  Kommunirnrmt.  M.  d.  R.  u.  A. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Hr  die  Vereinsbibliothek  sind  eingegangen: 

Berwerth,*  Friedrich:  Künstlicher  Metabolit  (aus 
den  „Sitzungsberichten  der  kaiserl.  Akademie  der 
Wissenschaften  in  Wien"). 

Oastner.»  .1.:  Der  Schraubenrerschluß  mit  plastischer 
Liderung  und  der  Keilverschluß  mit  Hülsenliderung 
für  Geschütze. 

Demaret,*  Leon:  l*e*  prineipaux  gisements  de» 
minerais  de  mangantsc  du  monde.  (Extrait  des 
„Annnales  des  Mines  de  Belgique",  tome  X.) 

Geological  Survey  of  ('anada:* 

1.  Report  on  the  Örigin,  Geological  Relation*  and 
Compositum*  of  the  Mckel  and  Copper  Deposits 
of  the  Sudburg  Mining  District,  Ontario,  Ca- 
nada  (with  Maps)  by  Alfred  Ernest  Barlow. 

2.  Mineral  Resources  of  Canada.    Bulletin  on 

a)  Peat,  by  R.  C  ha  Im  er  s; 

b)  Apatite  —  Anbestos  —  Orrs  of  Copper  in  the 
Prorinces  of  Nora  Scotia,  New  Brunswick  and 
Quebec  —  Graphite  —  Mica,  by  R.  W.  Ella; 

c)  Coal  —  Infusorial  Earth  —  Maganese  — 
PUitinum,  by  E.  1).  Ingall; 

d)  Molybdenum  and  Tunqsten,  bv  R.  A.  A.  Johns- 
ton, with  Notes  bv  <'.  W.  Willimott; 

c)  Zinc. 

3.  Marl  Deposits  in  Ontario,  Ouebec,  New  Brunswick 
and  Nora  Scotia,  by  R.  W.  Ells. 

Aendemngon  in  der  Mitgliederliste. 

Anderson,  Gust.,  Ingenieur,  Vesteräs.  Schweden. 
Baum,  Fr.,  Fabrikbesitzer.  Wiesbaden,  Bierstadter- 
straße  20. 

ton  Caro,  Georg,  Dr.  jr.,  Geh.  Kommerzienrat,  Berlin 

W.  64,  Unter  den  Linden  3  a. 
Corve'e,  Francois,  Directeur  des  Acieries  et  Forges, 

Pamiers,  Ariege,  France. 
Flesch,  Fr.,  Ingenieur,  Meißen  (rechts  von  der  Elbe), 

Hohestr.  4. 
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Franz  Matthias  Raabe  +. 


An  einer  schweren  Lungenentzündung  vorschied 
am  28.  Januar  d.  J.  in  seinem  Heim  zu  Malstatt- 
Hurbach  Franz  Matthias  Raabe,  Prokurist  der  Dur- 
bacher Hütte.  Die  „Saarindustric*  widmet  dem  Da- 
hingeschiedenen einen  längeren 
Nachruf,  dem  wir  folgendes  ent- 
nehmen : 

Fr.  M.  Raabe  wurde  am 
M.  August  1853  zu  Koblenz  ge- 
boren. Ursprünglich  zum  geist- 
lichen Deruf  in  der  altkatholischen 
Kirche  bestimmt,  trat  er,  kaum 
dem  Knabenalter  entwachsen,  bei 
Ausbruch  des  deutsch -französi 
sehen  Krieges  als  Kinjährig-Frei- 
williger  in  das  hessische  Pionier- 
Bataillon  ein,  in  welchem  er  die 
Belagerung  und  den  Hinzug  in 
Pari«  mitmachte.  Von  diesen 
Tagen  an  steckte  ihm  der  Soldat 
tief  im  Blute  und  pflegte  er  auch 
spater  zu  seinen  bedeutsamsten 
A eiiitern  neiiu-  Stellung als  Hanpt- 
mann  d.  Landw.  zu  zählen.  Nach 
dem  Friedensschlüsse  beschloß 
Raabe,  sich  dem  KaufmannBtande 
zu  widmen.  Nach  kurzer  ander- 
weitiger Tätigkeit  trat  er  1872 
in  das  Verkaufsbureau  der 
Burbacher  Hütte  ein,  in  deren 
Diensten  er   ein  Menschenalter 

lang  gewesen  ist  und  Tier  Generaldirektoren  als 
Freund  und  Berater  zur  Seite  gestanden  hat.  Im  Jahre 
1877  verheiratete  sich  Raabe  mit  Ottilie  Oeorgin,  aus 
welcher  Ehe  eine  Tochter  und  fünf  Söhne  hervorgingen. 

Raabe  verkörperte  die  gute  alte  Ueberlieferung 
der  Burbacher  Hütte;  mit  8tolz  bezeichnete  er  sich  als 


Ä 


* 


einen  ihrer  ältesten  Beamten;  er  wachte  mit  Eiforsucht 
Ober  die  Stellung  Beines  Werks  unter  den  Saarhütten. 
Neben  dem  Arbeitcrwohnungswesen  und  dem  Knapp- 
schaftswesen lag  Raabe  besonders  am  Herzen  die 
äußere  Ausbreitung  des  neuen 
Kleinbürgerstandes,  zu  dem  sich 
die  ständigen  Hüttenleute  an  der 
Saar  im  letzten  Jahrzwanzigst  em- 
porgearbeitet hatten.  Mit  Feuer- 
eifer nahm  er  die  Frage  einer 
besonderen  Berufstracht  [der 
Hüttenleute  auf.  Nach  dem 
Muster  von  Mannsfeld  wurde  eine 
solche  entworfen  und  bald  von 
Hunderten,  dann  von  Tausenden 
angenommen. 

Die  Aemter,  welche  der  Ver- 
ewigte bekleidete,  waren  außer- 
ordentlich zahlreich.  An  Arbeits- 
ämtern hatte  er  mindestens  eben- 
soviel) zu  versehen  wie  an  Ehren- 
ämtern. Es  ist  nicht  die  Bedeu- 
tung jedes  einzelnen  derselben, 

rwas  Baabes  Eigenart  konnzeich- 
net,''sondern  die  Tatsache,  daß 
ihn  allenthalben,  da  wo  sich  sein 
offenes  Herz  überhaupt  an  irgend- 
welchen Bestrebungen  beteiligte, 
das  Vertrauen  seiner  Mitstreben- 
den unweigerlich  an  die  Spitze 
ihres  Vereins  berief. 
Wenn  bei  seinem  Leichenzuge  1500  Hüttenleute 
und  über  5000  andere  Leidtragende,  50  Körperschaften 
mit  ihren  Fahnen  im  Trauerzuge  achritten,  so  ist  das 
ein  beredter  BeweiH  für  das  allgemeine  Ansehen  des 
Verschiedenen;  auch  der  Verein  deutscher  Eisenhütten- 
leute  hat  in  ihm  ein  treues  Mitglied  verloren. 
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ron  Friedlaender-Fuld ,  tritt,  Geh.  Kommcrzienrat, 
i.  F.  Emanuel  Friedlaendcr  &  Co.,  Berlin  W.  64. 

Friem,  Paul,  Hüttendirektor,  Oesterr.  Alpine  Montan- 
gesellschaft, Neuberg  a.  M.,  Steiermark. 

Goebbelsr  II.,  Dipl. -Ing.,  Hochofenassistent  des  Hasper 
Eisen-  und  Stahlwerks,  Haspe  i.  W.,  Thalstr.  2. 

Griese,  Erich,  Ingenieur,  Maximilianshütte,  Hosenberg, 
Oberpfalz. 

Hoffmann,  Ew.,  Ingenieur,  Stahlheim  i.  Lothr.,  Gast- 
haus Merkling. 

Jungeblodt,  E.,  Ingenieur  Civil,  54  bis  Boulevard  de 
la  1. il»Tte,  Paris. 

Klinkhammer,  Aloys,  Direktor  des  Metallwerkes  von 
G.  A.  Scheid,  Amstetten,  N.-Oesterr. 

Köhler,  //.,  Oberingenieur,  Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Goethe- 
straße 7. 

Kramm ,  August,  Bergwerksdirektor,  Diedenhofen, 
Parkstr.  20. 

Kuhlmann,  Max,  DipL-Ing.,  bei  Carnegie  Steel  Co., 
Ohio  8teel  Works,  Yonngstown,  O.,  U.  8.  A. 

Kupffer,  M.,  Ingenieur,  Gleiwitz  O.-S.,  Parkstr.  2. 

lA»ngerich,  Jos.,  Dipl.-Ing. ,  Völklingen  a.  d.  Saar, 
Friedrichstr.  13. 

Lueg,  Wy  Ingenieur,  Düsseldorf,  Uhlandstr.  3. 

Meyer,  Victor,  Betricbsingenieur  der  Westfäl.  Stahl- 
werke, Bochum,  Jakobstr.  9. 

Raisky,  Gustav,  Ingenieur,  Aßling-Hütte,  Oberkrain. 

Schöpf,  Anton,  Diplom-Ingenieur,  St.  Johann  a.  d.  Saar, 
Viktoriaatr.  3. 


Simony,  Th.,  Ingenieur,  Gleiwitz  O.-S.,  Keitbstr.  14. 
Speith,  A.  W.,  Ingenieur  der  American  Iron  and  Steel 

Works,  Jones  &  Laughlin  518  N.  St  Clair  Street, 

E.  E.,  Pittaburg,  Pa.,  U.  8.  A. 
Vndtn,  L.,  Ingenieur,  rue  de  l'Arcade  58,  Paris. 
Veithardt,  Fritz,  c./o.  Veithardt  &  Hall,  Ltd.,  41 

Eastcheap,  London  E.  C. 
Würtenberger,  Frans,  Ingenieur,  Via  Ambrogio  8pi- 

noltt  9/5,  Genua. 

Neue  Mitglieder. 

Brinkmann,  Carl,  Betricbsingenieur  der  Westf.  Draht- 
industrie, Hamm  i.  W  .  Grünstr.  32. 

Koenigstaedter,  Heinrich,  Stahlwerkscbef  der  Akt.-Ge«. 
der  Libauer  Eisen-  und  Stahlwerke  vorm.  Boecker 
&  Co.,  Libau,  Kurhaus  prosp.  10 — 4,  Kußland. 

iAirente,  Willy,  Ingenieur  der  Burbacher  Hütte,  Bür- 
bach a.  d.  Saar. 

Menufoglio,  Francesco,  Ingenieur  der  Societa  Ligure 
Metallurgie»,  Sestri-Ponente,  Prov.  Genua. 

Parenti,  Carlo,  Dort.,  Ingenieur  der  Societa  Ligure 
Metallurgie«.  Sestri-Ponente,  Prov.  Genua. 

Radtke,  Otto,  Ingenieur  des  Euper  Eisen-  und  Stahl- 
werks, Haspe  i.  W. 

Rottmann,  Walter,  Betriebsingenieur,  Firma  Thyssen 
&  Co.,  Abt  Stahlwerk,  Mülheim  a.  d.  Huhr-Hroicb, 
Schloßstr.  26. 

Springsfeld,  Carl,  Dipl.-Ing.,  Aachen. 
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Verein*  -  Nachrichten. 


26.  Jahrg.  Nr.  •;. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Einladung  zur  Hauptversammlung 

am  Sonntag,  den  29.  April  d.  J.,  Nachmittag  12'/«  Uhr 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Abrechnung  für  1905.    Entlastung  der  Kassenführung. 

3.  Ueber  die  Nutzanwendung  der  Metallographie  in  der  Eisenindustrie.  Vortrag 
von  Professor  E.  Heyn,  Charlottenburg. 

4.  Zur  Frage  der  Bewegung  und  Lagerung  von  Hüttenrohstoffen.    Vortrag  von 
Professor  M.  Buhle,  Dresden. 

Zur  gefälligen  Beachtung!  Gemäß  Beschluß  des  Vorstandes  ist  der  Zutritt  zu  den  vom 
Verein  belegten  Räumen  der  Stadtischen  Tonhalle  am  Versammlungstage  nur  gegen  Vorzeigung  eines 
Ausweises  gestattet,  der  den  Mitgliedern  mit  der  Einladung  zugehen  wird. 

Einführungskarten  für  Gaste  können  wegen  des  starken  Andranges  zu  den  Versammlungen  nur 
in  beschranktem  Maße  und  nur  auf  vorherige  schriftliche,  an  die  Geschäftsführung  gerichtete  Anmeldung 
seitens  der  einführenden  Mitglieder  ausgegeben  werden. 

Das  Auslegen  von  Prospekten  und  Aufstellen  von  Reklamegegenständen  in 
den  Versammlungsräumen  und  Vorhallen  wird  nicht  gestattet. 


Am  Samstag,  den  28.  April,  abends  8  Uhr,  findet  im  oberen  Saale  der  Städtischen  Tonhalle 
eine  Zusammenkunft  der 

Eisenhütte  Düsseldorf, 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute,  statt,  zu  welcher  deren  Vorstand  alle  Mitglieder 
des  Hauptvereins  freundlichst  einladet.  v 

Tagesordnung: 

Neuere  Erfahrungen  in  Feuerungsbetrieben.    Vonrag  von  Zivilingenieur 
A.  Blezinger,  Duisburg. 


Süd  westdeutsch  -  Luxemburgische  Eisenhütte. 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Einladung  zur  Hauptversammlung 

am  Sonntag,  den  18.  März  1906,  Vormittags  11  Uhr, 
im  Hotel  Terminus  (am  Bahnhof)  zu  Metz. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Herr  Professor  Osann -Clausthal:  „Ueber  die  Konstruktion  des  Hochofen- 
profils und  ihre  grundlegenden  Werte." 

3.  Herr  Oberingenieur  G  er  krath- Schleifmühle:  „Ueber  Antriebsarten  von 
Walzenstraßen."  " 
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Nr.  7.  1.  April  1906.  26.  Jahrgang. 


Hundertjahresfeier  des  Neunkircher  Eisenwerkes. 


Am  22.  Marz  1!*0«  sind  100  Jahre  vcr- 
flössen,  seit  da«  Neunkircher  Eisenwerk 
in  den  Besitz  der  Familie  Stumm  überging,  und 
mit  Recht  hat  man  den  Tag  nicht  vorübergehen 
lassen,  ohne  die  hundertjährige  Entwicklung  des 
Werkes  in  einer  Festschrift  niederzulegen.  Dieses 
Ton  Dr.  Tille«  gewandter  Feder  verfaßte  Buch 
bietet  manches,  was  in  historischer  und  eisen- 
luittentechnischer  Hinsicht  bemerkenswert  ist  und 
verdient  weiteren  Kreisen  bekannt  zu  werden, 
um  so  mehr  als  sich  in  dem  Schicksal  des  Stumm- 
schen  Werkes  mehr  oder  weniger  die  Geschiebte 
der  Eisenhiittenindustrie  im  Saargebiet  wider- 
spiegelt. 

Die  Entstehung  des  Neuukircher  Werkes 
reicht  Bchon  in  das  16.  Jahrhundert  zurück, 
l'm  1600  standen  hier  zwei  Schmelzöfen  und 
zwei  Hammer,  die  im  Dreißigjährigen  Kriege  von 
spanischen  Truppen  zerstört  wurden.  1664 
waren  wieder  ein  .Schmelzofen  und  ein  Haminer 
in  Betrieb;  1686  beschäftigte  das  Werk  5 
Schmelzer,  7  Frischer  und  Hammerknechte,  19 
Erzknappen  und  2  Köhler;  im  dritten  Jahr- 
zehnt des  18.  Jahrhunderts  galt  das  Werk 
bereits  als  die  größte  Huttenanlage  links  vom 
Rhein,  und  iu  der  zweiten  Hälfte  des  IM.  Jahr- 
hundert« erweiterte  man  das  Werk  so  beträcht- 
lich, daß  es  als  Sehenswürdigkeit  vielfach  auf- 
gesucht wurde.  Auch  Goethe  hat  das  Werk 
von  Straßburg  aus  1770  besucht  und  sich  an 
dem  nächtlichen  Feuerschein,  dem  Wassergetriebe 
und  dem  Sausen  des  Windstromes  ergötzt.  1782 
ging  die  Hütte  in  den  Besitz  einer  französischen 
Gesellschaft    über,    dann    wurde   es    von  der 

VII 


(Nurbdra.-k  »rrbotfn.) 

französischen  Republik  weiter  verpachtet  und 
schließlich  an  die  Gebrüder  Stumm  im  Jahre 
1806  verkauft.  Damals  schon  waren  die  Stumms 
das  erste  Eisenhüttengeschlecht  dieser  Gegend, 
bereits  1715  hatten  sie  «las  Recht  erworben, 
den  Hammer  Birkenfeld  anzulegen,  und  bis  zum 
Jahre  17  «8  sah  sich  die  Familie  im  Besitz  von 
8  Hüttenwerken  und  Hämmern,  die  alle  auf  dem 
Hunsrück  lagen.  Da  sich  aber  hier  die  Wald- 
bestflnde  zusehends  lichteten,  mußte  die  Familie 
ihr  Augenmerk  auf  Neuerwerbungen  richten,  vor 
allen  Dingen  auf  das  im  Aufschwung  begriffene 
Neunkircher  Werk,  das  sie  in  früherer  Zeit 
schon  einmal  zu  pachten  versucht  hatte.  Zur 
Zeit  des  Ankaufs  bestand  die  Hütte  aus  2  Schmelzen 
mit  2  Hochöfen  und  Gebläsevorrichtuugen,  2 
großen  Hämmern,  einem  kleinen  Hammer,  einer 
Schlackenpoche,  2  Erzwäschen,  2  Forrahäusem. 
einer  Samlgießerei  und  2  Kohlenscheuern.  Dazu 
besaß  sie  das  Recht  auf  alles  Eisenerz  der 
Herrschaft  Ottweiler.  Auf  dem  Werke  röstete  man 
die  tonigen  Spateisensteine,  während  die  Rot- 
eisensteine rob  zur  Verwendung  kamen.  Das 
Ausbringen  der  Erze  betrug  etwa  30  bis  35  */•• 
In  24  Stunden  lieferte  ein  Hochofen  eine  einzige 
Tonne  Roheisen,  aus  dein  man  entweder  un- 
mittelbar Gußwaren  herstellte  oder  nach  der 
Frischling  auf  den  Hämmern  Halbzeug  und 
Fertigerzeugnisse  schmiedete.  Als  Brennmaterial 
wurde  Selbstgebrannte  Holzkohle  aus  eignen 
Holzbestftnden  verwendet  und  aus  einem  in 
der  Nähe  gegrabenen  Kohleneisenstein  Eisen 
gewonnen.  Die  Eisenwaren  bestanden  einerseits 
aus  Gußeisen  und  zwar  hauptsächlich  aus  Gcschir- 

i 


Digitized  by  Google 


378    SUhl  und  Ewen. 


26.  Jahrg.  Nr.  7. 


ren.  Geschützen  und  Geschossen,  anderseits  aus 
Keckeisen,  Wagenachsen  und  Keifen:  sie  er- 
freuten sich  guten  Kufes  und  der  Ansatz  er- 
folgte zu  sehr  großem  Teil  auf  dem  fran- 
zösischen Markt.  1K16  kam  das  Saargebiet 
mit  Neunkirchen  an  Preußen.  Damit  war  aber 
die  Hütte  von  ihrem  Hauptabsatzgebiet  abge- 
schnitten, denn  ein  sehr  hoher  Zoll  lag  auf  der 
Einfuhr  nach  Frankreich,  und  da  man  sich  fried- 
li  heren  Zeiten  zuwandte,  ging  auch  der  Ka- 
nonen- und  Kanonenkugelguß  zurück,  wodurch 
die  Entwicklung  des  Werkes  in  eine  Zeit  des 
Stillstandes  eintrat.  Inzwischen  hatten  sich 
die  Waldbestande  noch  weit  starker  gelichtet, 
die  Holzkohle  mußte  von  weit  her  geholt  werden, 
das  Puddlingsverfahren  war  aufgekommen  und 
anderorts  bereits  Koks  als  Brennstoff  in  An- 
wendung gekommen.  Aber  der  Saarkoks  wollte 
sich  nicht  eignen  für  Schmelzzwecke,  trotz  vieler 
schon  seit  Mitte  des  18.  Jahrhunderts  angestellter 
Versuche.  Dazu  wurden  die  Spateisensteinlager 
seltener  und  der  bergmannische  Abbau  des  Kot- 
eisensteines teurer.  Durch  alle  diese  Umstände 
kam  eine  gewisse  Unsicherheit  in  die  Verhältnisse 
des  Stummschen  Industriebesitztumes,  der  sich 
inzwischen  um  die  Halbergerhütte,  die  Fisch- 
bacherhütte, Geislautern  vermehrt  und  einen  er- 
heblichen Anteil  an  der  Dillingcrhütte  gewonnen 
hatte.  Es  galt,  sich  neben  der  mit  Erzen  reich- 
lich versehenen  Industrie  an  der  Lahn  und  Sieg 
zu  behaupten  und  aller  technischen  Neuerungen 
Herr  zu  werden.  1831  bauten  die  beiden  Stumins, 
Vater  und  Sohn,  in  Neunkirchen  das  erste  Pudd- 
lings-  und  Walzwerk  an  der  Saar.  Die  Kohlen 
lieferte  die  in  der  Nähe  gelegene  Königsgrube. 
Das  Walzwerk,  das  sich  zunächst  nur  auf  die 
Erzeugung  von  Feineisen  und  Draht  beschrankte, 
wurde  durch  Wasserkraft  angetrieben,  da  der 
Dampfbetrieb  noch  zu  teuer  war:  Blech  wurde 
nach  wie  vor  unter  dem  Hammer  hergestellt. 

1835  starb  Friedrich  Wilhelm  Stumm,  und 
das  Neunkircher  Eisenwerk  ging  ganz  auf  seinen 
Sohn  Karl  Friedrich  über. 

Der  Koks  verdrängte  die  Holzkohle  immer 
mehr,  aber  100  Jahre  waren  vergangen,  bis  man 
aus  der  fetten  Saarkohle  einen  nur  einigermaßen 
brauchbaren  Hochofenkoks  erzeugen  konnte. 
Puddel-  und  Schweißofen  wurden  nur  mit  Stein- 
kohle gefeuert,  die  Dampfmaschine  fand  immer 
mehr  Eingang,  da  die  Wasserkräfte  nicht  reichten, 
und  das  Hammerwerk  wurde  vom  Walzwerk  ver- 
drängt. Mittel-  und  Grobeisen,  Flach-,  Kund-  und 
Vierkanteisen  wurden  auf  den  neuerbauten  Walzen- 
straßen hergestellt.  Die  neuen  Maschinen  aber 
kosteten  viel  Geld  und  es  dauerte  mehrere  Jahre, 
bis  sie  sich  bezahlt  machten.  Außerdem  stiegen 
die  Ansprüche  au  die  Güte  des  Eisens,  weshalb 
die  schwefligen  Erze  zu  besseren  Eisensorten  nicht 
mehr  verwendet  werden  konnten.  Ein  schwelel- 
freies Spatei=ensteinvorkommen  im  Köllerthal  war 


bald  aufgebraucht  und  so  kaufte  man  sich  an  der 
Lahn  an,  wo  184Ü  im  Kreise  Wetzlar  einige 
Roteisensteingruben  in  Betrieh  kamen.  Bis  zum 
Jahre  18(>0  wurde  das  Erz  von  dort  auf  dem 
Wasserwege  nach  Saarbrücken  und  per  Achse 
weiter  nach  Neunkirchen  gebracht.  Mit  der  Zu- 
nahme des  Eisenbedarfs  durch  die  Eisenbahnbauten 
verlegten  sich  dann  die  Neunkircher  Werke 
mehr  und  mehr  auf  die  Schienenfabrikation  und 
vergrößerten  sich  immer  mehr.  Der  Umschwung 
in  den  Zeitverhältnissen  war  dem  Neunkircher 
Werk  jedoch  so  ungünstig,  daß  die  Existenz 
de«  Werkes  gefährdet  schien,  während  die 
Dillinger-  und  Halbergerhütte  das  Erz  wenig- 
stens um  ein  Drittel  billiger  erhielten  und  nicht 
so  viel  Geld  für  Neuanlagen  verschlungen  hatten. 
Zwar  schützte  seit  1841  ein  Eisenzoll  die  deut- 
schen Eisenerzeugnisse,  aber  das  Ausland  war 
um  mehr  als  den  Zollbetrag  voraus,  und  Neun- 
kirchen mit  seinen  hohen  Selbstkosten  schien 
verloren.  Als  Karl  Friedrich  Stumm  1848  starb, 
hatte  man  den  Kampf  um  die  Erhaltung  des 
Werkes  bereits  aufgegeben. 

Ende  der  vierziger  und  Anfang  der  fünfziger 
Jahre  jedoch  wurde  eine  Anzahl  Bahnlinien 
gebaut,  die  Neunkirchen  zu  einem  wichtigen 
Haltepunkt  machten.  Mehrere  deutsche  und 
deutsch-frauzösische  Linien  führten  an  der  Stadt 
vorbei,  so  daß  die  Erzversorgung  der  Neun- 
kircher Werke  leichter  und  die  Absatzbedin- 
gungen besonders  für  Schienen  bedeutend  gün- 
stiger wurden.  Zudem  trat  1848  eine  rührige 
Kraft.  Carl  Bernhard  Böcking,  an  die  Spitze  des 
Unternehmens,  da  die  Erben  des  Besitztums  noch 
unmündig  waren .  und  die  Lage  besserte  sich 
wieder  merklich.  1856  zählte  das  Werk  29 
Puddelöfen  und  stellte  neben  Stabeisen  Gießerei- 
waren aus  erster  Schmelzung  hauptsächlich,  und 
als  einziges  Saarwerk  Schienen  her:  4  Hoch- 
öfen waren  im  Betrieb,  von  denen  jeder  täg- 
lich 15  t  erzeugte,  was  eine  Jahresproduktion 
von  14  000  t  ausmachte.  1858  übernahm  Karl 
Ferdinand  Stumm  mit  Bernhard  Böcking  ge- 
meinsam die  Leitung  des  Werkes.  Um  diese 
Zeit  stand  die  völlige  Verdrängung  der  Holz- 
kohle durch  den  Koks  bevor,  und  die  Verwen- 
dung der  Hochofengase  war  zum  technischen 
Zeitproblem  geworden.  Die  chemische  Unter- 
suchung des  Eisens  hatte  Fortschritte  gemacht, 
wodurch  man  höhere  Anforderungen  an  das 
Material  stellte,  und  die  Ausdehnung  des  Be- 
triebes erhob  neue  ( »rganisationsansprüche.  Durch 
die  Fertigstellung  der  Lahnbahn  konnte  die  Ver- 
ladung der  Erze  auf  dem  Wasserwege  und  im 
Anschluß  daran  ISf.ö  der  Erzgrubenbetrieb  in 
der  Nähe  von  Neunkirchen  aufgegeben  werden. 
Aber  die  Erzversorgung  Neunkirchens  konnte 
auch  nicht  auf  die  Dauer  von  der  Lahn  her  ge- 
schehen, besonders  nicht,  seitdem  durch  die  Er- 
öffnung des  Saarkanals  der  Bezug  von  Lothringer 
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Minette  und  Schlackt'  für  «ien  .Saarverkehr  Kehr 
erleichtert  war.  Für  Neunkirchen  jedoch  war  einst- 
weilen der  Minettebezug  noch  nicht  von  Bedeu- 
tung; trotzdem  kaufte  Stumm  im  Jahre  1  865  einige 
Erzfelder  an,  um,  soweit  wie  angängig,  wenig- 
stens teilweise  die  teuren  Lahnerze  zu  ersetzen. 
In  Xeunkirchen  hatte  man  sich  mittlerweile  auf 
erhöhte  Produktion  an  Halbzeug  und  wertvollere 
Fertigerzeugnisse  geworfen  und  mußte,  da  die 
Erzverhüttung  zurückgegangen  war.  im  Jahre 
1866  bis  1869  jahrlich  noch  etwa  16  000  t 
Roheisen  ankaufen.  Der  Jahresverbrauch  belief 
sich  auf  rund  26  000  t,  etwa  den  33.  Teil  des 
gesamten  deutschen  Uoheisenverbrauchs.  1866 
waren  30  Puddelöfen  im  Gang,  und  ein  neues 
Drahtwalzwerk  kam  in  Betrieb.  Zwei  Jahre 
später  wurde  auch  die  Achsenfabrikation,  die 
eine  Besonderheit  der  kurz  vorher  verkauften 
Halbergerhütte  gewesen  war,  in  Neunkirchen 
eingeführt,  1K70  endlich  der  Hau  eigener  Koks- 
ofenanlagcn  begonnen  und  eine  Kohlenwäsche 
errichtet.  Die  Kohle  wurde  von  den  Gruben 
Heinitz-Dechen  und  König  per  Bahn  bezogen. 
1870  trat  Karl  Böcking  aus  der  Firma  aus  und 
Karl  Ferdinand  Stumm  wurde  alleiniger  Chef 
des  Werkes. 

Durch  den  Krieg  1870  71  machte  sich 
eine  starke  Nachfrage  nach  neuem  Eisenbahn- 
baumaterial geltend,  und  das  Werk  war  voll 
beschäftigt.  1872/73  wurden  4  Koksofen- 
gruppen zu  je  48  Oefen  fertiggestellt,  und  die 
Hütte  konnte  von  da  an  fast  ihren  ganzen 
Koksbedarf  selbst  decken.  War  in  den  Jahren 
1871/73  die  deutsche  Eisenindustrie  und  be- 
sonders die  Saarwerke  durch  den  Eintritt  der 
Lothringer  Hütten  in  die  Reihe  deutscher  Eisen- 
werke schwer  betroffen  worden,  so  brachte  doch 
der  mit  Lothringen  erworbene  Erzreichtum  in 
späteren  Jahren  reichen  Segen  und  kam  beson- 
ders auch  der  Zunahme  des  Rolleisenbedarfs  der 
Neuukircher  Werke  zugute,  denn  Stumm  hatte, 
gleich  nachdem  Lothringen  deutsch  geworden 
war,  Mutung  auf  eine  Anzahl  Lothringer  Erz- 
felder genommen.  1872  und  1873  wurde  ein 
selbständiger  Gießereibetrieb  mit  Kupolofen  und 
Flammofen  eingerichtet.  Die  Zahl  der  Puddelöfen 
war  auf  50  gewachsen.  Die  Arbeit  erzähl  stieg 
von  1871  bis  1H75  von  1400  auf  2000  und 
der  Roheisenverbrauch  von  37  000  auf  54  000  t. 
Auch  wurde  im  Jahre  1H75  der  Umbau  der 
alten  Hochofenanlage  in  Angriff  genommen  und 
bis  zum  Jahre  1885  vollendet.  In  diesen  Zeit- 
raum fallt  jedoch  der  durch  die  Aufhebung  der 
Eisenzölle  herbeigeführte  wirtschaftliche  Nieder- 
gang, von  dem  Neunkirchen  um  so  schwerer 
betroffen  wurde,  als  die  Bessemer- Stahlschiene 
der  schweiüeisernen  immer  mehr  den  Rang  ablief: 
man  ging  deshalb  zur  Fabrikation  schweißeiserner 
Trager  über,  und  187M  wurde  eine  neue  Walz- 
werksanlage für  Trairer,   Schwellen   und  breite 


Universaleisen  fertiggestellt.  Schwere  Zeiten 
schienen  abermals  für  das  Werk  heraufzukommen. 

Mit  der  Abwendung  Deutschlands  aber  von 
der  freihandlerischen  Wirtschaftspolitik  trat  dann 
1879  auch  gleichzeitig  das  Thomasverfahren 
ins  Leben,  und  die  Aussichten  für  das  Neun- 
kirchener  Werk  klarten  sich  wieder.  1880  begann 
man  schon  den  Mau  eines  Stahlwerkes  und  Ende 
1881  wurde  das  erste  Thomaseisen  in  Xeun- 
kirchen erblasen.  Der  Stahlbedarf  stieg  rapid, 
und  die  sechs  Oefen  der  neuen  Hochofenanlage 
konnten  die  Nachfrage  nicht  decken;  bis  zum 
Jahre  1888  stieg  die  Produktion  an  Roheisen 
auf  104  000  t,  und  37  000  t  mußten  dazugekauft 
werden.  Der  Erzbergbau  in  Lothringen  nahm 
einen  entsprechenden  Aufschwung.  Bereits  1885 
mußte  auch  das  Stahlwerk  einem  Umbau  unter- 
zogen werden,  indem  man  zwei  Konvertergerüste 
mit  auswechselbaren  Konvertern  einrichtete  und 
das  flüssige  Eisen  dem  Stahlwerk  direkt  zuführte. 
Auch  das  Walzwerk  war  kurz  vorher  (1883)  durch 
eine  Reversierstraße  erweitert  worden,  die  Stahl- 
schienen. Schwellen  und  größere  Trager  walzte. 
Ferner  schritt  man  zum  Hau  eines  Stahldraht- 
walzwerks, nahm  (1886)  aber  zunächst  nur  die 
Herstellung  von  Feineisen  auf.  Zur  Entlastung 
des  zum  Thomaswerk  gehörigen  Gießereibetriebes, 
der  mit  Rücksicht  auf  die  Mannigfaltigkeit  der 
Erzeugnisse  vielerlei  Gußblöcke  herstellen  mußte, 
schritt  man  18K7  zum  Bau  einer  Blockstraße 
mit  zwei  Arbeitsgerüsten,  Zur  Heißhaltung  der 
Blöcke  diente  ein  mit  Gas  geheizter  Rollofen. 
Unmittelbar  an  das  Blockwalzwerk  wurde  ein 
Fertigwalzweik  mit  zwei  Triostraßen  angebaut, 
und  um  die  Hitze  der  Blöcke  auszunutzen,  legte 
man  noch  einen  gasgeheizten  Warmofen  an. 
Die  kleine  Triostraße  erzeugte  Baueisen  bis 
Normalprohl  18,  leichtere  Schienen,  Knüppel  und 
Platinen,  auf  der  größeren  wurden  Trager  bis 
Normalprotil  30,  Vollbahnschicnen  und  Schwellen 
gewalzt.  An  «las  Walzwerk  schlössen  sich  die 
Adjustagehallen  und  Lager  an.  Die  eigene 
Roheisenerzeugung  belief  sich  18!H)  auf  112  000  t 
und  der  Gesamthedarf  auf  170  000  t  ;  die  Zahl 
der  Arbeiter  war  auf  3133  gestiegen.  Mit  dem 
Jahre  1890  ging  dir  Firma,  die  sich  zwei  Jahre 
vorher  in  eine  Kommanditgesellschaft  verwandelt 
hatte,  zu  dem  damals  noch  neuen  Verfahren  der 
Verkokung  feingemahlener  Kohle  über,  baute  nach 
und  nach  sämtliche  Koksöfen  um  und  gliederte 
1895  den  vorhandenen  eine  neue  siebente  (J  nippe 
an.  Ende  1900  waren  354  Koksöfen  dieser  Art 
in  Betrieb.  Auch  eine  Gruppe  von  30  Ottoschen 
Unterfeuerungsöfen  wurde  angelegt  und  gleich- 
zeitig Nebeiiprodukteiigewinnung  eingerichtet. 
Zwei  Kohlenwaschen  für  40  und  6o  t  stündlicher 
Rohkohlcngcwinniing  wurden  gelernt  und  nach 
und  nach  hatte  man  die  Zahl  der  steinernen 
Winderhitzer  auf  17  erhöht.  Schon  im  Jahre 
1895  war  ein  20  in  hoher  Hochofen  mit  einem 
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Ausbringen  von  105  t  erbaut  worden  und  die 
Verwendung  von  Hochofengas  zur  Kesselfeuerung 
durchgeführt.  Wahrend  der  neunziger  .lallte 
war  die  Flußeisendarstellung  immer  mehr  fort- 
geschritten und  hatte  das  Schweißeisen  in  gleichem 
Maße  verdrängt,  so  daß  1!)00  von  42  noch 
stellenden  Puddelöfen  nur  noch  24  betrieben 
wurden.  Pen  erhöhten  Koheisenbedarf  mußte 
das  1890  gegründete  Ueckingcr  Hochofen  werk 
decken,  das  seine  Erze  aus  dem  bedeutend  er- 
weiterten Lothringer  und  Luxemburger  Gruben- 
lietrieb  bezog.  Nachdem  man  das  Stahlwerk 
einein  nochmaligen  Umbau  unterworfen  hatte, 
machte  sich  auch  der  Neubau  einer  Kupolofen- 
anlage  erforderlich,  um  der  neuen  Konverter- 
anlage das  nötige  flüssige  Roheisen  zuführen  zu 
können. 

Im  Walzwerksbetrieb  war  man  ebenfalls 
rüstig  fortgeschritten,  halte  1893  ein  neues 
Blockwalzwerk  für  die  schwersten  Trager  dem 
Itctrieb  übergeben,  die  neue  Straße  mit  einem 
Hollofen,  einer  Zwillingsreversiermasehine  nebst 
Roscrvemaschine  und  einer  Rloeksehere  aus- 
gerüstet und  die  Zahl  der  Ausgleichgruben  auf 
1 1  erhöht.  Die  wachsende  Nachfrage  nach  Grob- 
uud  Fcineiseti  führte  dann  noch  zum  Umbau 
des  ältesten  Puddelwerks  zu  einem  Gr<»b-  und 
Feinwalzwerk. 

Auch  nach  dem  Tode  des  Freiherrn  von  Stumm 
am  8.  Milrz  1!)01  nahm  die  Entwicklung  des 
Werkes  kraftigen  Fortgang.  Nachdem  sich  die 
Gaskraftmaschinen  hinlänglich  bewahrt,  die 
Dampfturbine  sich  einen  Platz  zu  sichern  be- 
gonnen und  die  Elektrizität  reichlich  Verwen- 
dung im  Hüttenbetrieb  gefunden  hatte,  beschloß 
die  heutige  ebenso  rührige  wie  umsichtige 
Leitung  der  Stummschen  Werke,  die  sich  1903 
in  eine  Gesellschaft  mit  beschrankter  Haftung 
umgewandelt  hatten,  mit  einem  Kostenaufwand 
von  H  Millionen  Mark  das  Werk  der  Neuzeit 
entsprechend  völlig  umzubauen,  und  zwar  sollte 
der  Umbau  im  Verlauf  der  nächsten  10  Jahre  vor 


sich  gehen.  So  wurde  bereits  1  »02  ein  24  m  hoher 
Hochofen  mit  einer  täglichen  Leistung  von  130  t 
fertiggestellt  und  ein  zweiter  gleich  großer 
Ofen  inzwischen  dem  Betrieb  übergeben.  Die 
Gichtgase  der  mit  doppeltem  Gichtverschluß  aus- 
gerüsteten Oefen  wurden  zum  Betrieb  der  Gas- 
gebläseinasehine  verwendet.  Infolge  dieser  Er- 
weiterungen machte  die  Roheisenprodukfion  er- 
hebliche Fortschritte.  1  »01  betrug  sie  noch 
107  000  t,  1903  bereits  144  000  t  und  1905 
154  000  t.  Im  Jahre  1905  beschäftigte  die 
Firma  Stumm  in  Neunkirchen  4491  Arbeiter. 
Von  dem  alten  Puddelwerk  ist  der  älteste  Teil 
langst  gefallen,  aber  heute  noch  arbeiten  2K 
Puddelöfen,  die  ausschließlich  auf  (^ualitateisen 
betrieben  werden.  Die  Elektrizität  wird  nach 
Fertigstellung  der  Zentrale  im  weitestgehenden 
Maße  ausgenutzt  werden  und  direkt  oder  indirekt 
als  Hauptkraftquelle  dienen. 

So  haben  im  Laufe  eines  Jahrhunderts  vier 
Generationen  an  der  Entwicklung  des  Neun- 
kircher  Eisenwerkes  gearbeitet  und  das  Werk, 
das  mit  ein  paar  Hundert  Arbeitern  anfing,  in 
der  Tat  zu  einem  Kiesenbetrieb  ausgestaltet. 
Und  wenn  die  Verwendungsmöglichkeit  des  Saar- 
koks im  Hochofenbetrieb  und  die  Erfindung  des 
Thoniasprozesses  die  unentbehrlichen  Voraus- 
setzungen eines  solchen  Aufschwunges  waren 
so  hat  doch  die  unermüdliche  Tatkraft  der  Leiter 
des  Werkes  und  vor  allein  die  machtvolle  Persön- 
lichkeit des  im  Jahre  1901  verschiedenen  Frei- 
herrn v.  Stumm  den  Hauptanteil  an  der  För- 
derung des  Werkes,  soweit  Menschenhand  dabei 
in  Frage  kommt.  Man  versteht  es,  wenn  sich 
die  Firma  den  am  15.  Mai  1915  zum  zwei- 
hundertstenmal  wiederkehrenden  Gedächtnistag 
der  Gründung  des  Eisenhüttenbetriebes  in  der 
Familie  Stumm  zu  einer  umfangreicheren  Jubel- 
feier vorbehält.  Aber  auch  zu  dem  hundert- 
jährigen Gedenktag,  der  dem  Neunkircher  Werk 
gilt,  sei  dem  ferneren  Gedeihen  ein  kräftiges 
„ Glück  auf  dargebracht.  />,>  Hnlaktion. 


Schwebetransporte  in  Berg-  und  Hüttenbetrieben.* 

Von  Oberingenieur  G.  Dieterich  in  Leipzig.  (N«.-h<tru< 


Dem  modernen  Ingenieur,  dem  die  Aufgabe 
gestellt  wird,  schwere  Lasten  zu  trans- 
portieren, entringt  sich  manchmal  von  selbst  der 
Seufzer :  ,  L  o  s  vom  Hoden*,  wenn  er  auf 
diesem  Hoden  so  gar  keinen  Weg  siebt,  ü bei- 
den er  seine  schweren  Stücke  b.  f  irdern  kann, 
weil  eben  dieser  Hoden  mit  allen  möglichen 
arbeitschaffenden  Maschinen  besetzt  und  bestellt 
ist.  Nirgends  macht  sich  der  Unterschied 
zwischen   Transportarbeiten    und    Produkt  ions- 

•  Vortrag,  gehalten  in  der  „Eisenhütte  Ober- 
uchlpHien"  zu  Gleiwitz  am  l'A  November  11)05. 
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arbeiten  schärfer  bemerkbar,  wie  im  Herg-  und 
Hüttenwesen,  jenes  feindliche  Gegenüberstehen 
der  beiden  Arbeitsarten:  der  produktiven  Tätig- 
keit, derjenigen  Einrichtungen,  die  Werte,  Form 
und  Größe  schatten,  und  derjenigen  maschinellen 
Anlagen,  die  vollständig  unproduktiv  nur  der  Orts- 
veränderung  der  Rohstoffe  oder  Fertigfabrikate 
dienen,  die  nur  Wertaufwände  erfordern,  ohne 
den  inneren  Wert  der  Waren  zu  erhöhen  der 
Transporteiii  rieht  ung.n. 

Und  dieses  gewissermaßen  selbstverständliche 
Streben,   mit    den   Transporteinriehtungen  vom 
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Hoden  loszukommen,  den  festen  Roden  den  pro- 
duktiven Arbeitseinrichtungen  zu  überlassen  und 
die  unproduktiven  Arbeiten,  die  Transporte,  in 
den  Luftraum  zu  verlegen,  der  ja  noch  eine  be- 
sonders große  Ausnutzbarkeit  besitzt,  und  der 
bis  jetzt  noch  so  wenig  industriell  verwertet 
worden  ist.  —  dieses  Streben  hat  zur  Schaffung 
der  Lufttransporte  oder  Schwebetransporte  ge- 
führt, denen,  soweit  es  sich  um  interne  Massen- 
bewegungen, um  Bewegungen  auf  Fabrikplatzen. 
Hütten,  Zechen  usw.  handelt,  wohl  die  Zukunft 
gehört. 

Das  Prinzip  der  Luft-  oder  Schwcbetrans- 
porte  ist  ein  sehr  einfaches.  Es  ist  jedenfalls 
mindestens  so  alt,  wie  das  der  Standbahuen. 
Es  könnte  sogar  als  alter  angesehen  werden, 
da  jedenfalls,  lange  ehe  der  Urmensch  dazu 
kam,  gebahnte  Wege  zum  Transport  seiner 
primitiven  Arbeitsstoffe  zu  benutzen,  eine  zu- 
fälligerweise über  eine  Schlucht  oder  über  einen 
Weg  hinwegragende  Liane  oder  Schlingpflanze 
dazu  diente,  an  ihr  einen  Weg  zum  Ausgleich 
der  Bodensenkung  zu  linden.  Von  den  Chinesen 
und  den  Japanern  wissen  wir,  daß  sie  schon 
vor  Jahrtausenden  mit  Hilfe  von  Hanfseilen 
Schluchten  und  Bodeneinschnitte,  ja  ganze  Taler 
überspannten,  an  denen  sie  Lasten  beförderten, 
aus  dem  alten  Mexiko  haben  wir  untrügliche 
Uebcrreste  von  Seilbrücken  oder  Seilbahnen; 
kurz  nach  dem  30jährigen  Kriege  linden  wir 
in  Deutschland  und  Holland  Einrichtungen 
für  Schwebetransporte,  die  alle  auf  demselben 
Prinzip  beruhen,  demjenigen,  die  bei  den  Stand- 
bahnen auf  dem  Boden  liegenden  Schienen  durch 
irgend  ein  geeignetes  technisches  Mittel  in  die 
Luft  zu  verlegen,  sie  so  zu  gestalten,  daß  sie  eine 
große  Zugfestigkeit  erhalten,  um  sie  in  mög- 
lichst großen  Spannweiten  frei  aufhangen  zu 
können,  und  auf  ihneu  dann  einfach  kleine 
Wagen  fahren  zu  lassen,  die,  zur  Erzielung  eines 
stabilen  Gleichgewichtes  hangend  angeordnet, 
bestimmte  Lasten  aufnehmen. 

Nun  ging  es  diesen,  seit  Jahrhunderten  im 
Prinzip  bekannten  Luftbahnen  so.  wie  es  vielen 
anderen  hervorragenden  Krtindungcn  ergangen 
ist,  wie  es  auch  der  Eisenbahn,  der  Dampf- 
maschine, der  Dynamomaschine  ergangen  war: 
man  kannte  sie  wohl  ihrem  Prinzip  nach,  ver- 
wendete sie  in  einzelnen  Fallen,  aber  jahrzehnte- 
lang, selbst  nachdem  alle  technischen  Hilfsmittel 
zur  Verfügung  standen,  das  System  zur  vollen 
Ausbildung,  auf  die  Höhe  der  technischen  Wissen- 
schaft zu  bringen,  blieb  es  nur  ein  untergeord- 
netes Hilfsmittel  ohne  irgend  welche  technische 
Bedeutung.  Selbst  nachdem  Albert  in  Clausthal 
in  den  «Oer  Jahren  des  Ii».  Jahrhunderts  die 
Drahtseile  erfunden  und  damit  der  Technik  ein 
ideales  Mittel  an  die  Hand  gegeben  hatte,  auch 
die  größten  Spannweiten  zu  überwinden,  selbst 
nachdem  von  Din  ker  gezeigt  hatte,    wie  man 


diese  Spannweiten  dazu  benutzen  konnte,  auf 
ihnen  einen  regelrechten  Betrieb  einzurichten, 
indem  man  den  auf  dieser  Luftschiene  laufenden 
Wagen  mit  einem  zweiten  bewegten  dünneren 
Seile  zum  zwaiigläufigen  Fahren  bringen  konnte, 
indem  man  das  Seil  maschinell  antrieb,  selbst  nach 
diesen  schon  verhältnismäßig  weitgehenden  Aus- 
bildungsformen blieb  die  Luftbahn  ein  ganz  unter- 
geordnetes, bedeutungsloses  Transportelement. 

Erst,  der  bekannte  Leipziger  Ingenieur 
Bleichen  brachte  die  bis  dahin  nur  empirisch 
behandelte  Seilschwebebahn  in  eine  fest  uiii- 
rissene,  nach  allen  Seiten  hin  abgeschlossen-, 
theoretisch  und  praktisch  ausführbare  Form. 
Ihm  gelang  es  einem  Stephenson  des  Luft- 
transportwesens die  bis  dahin  bedeutungslose 
Drahtseilbahn  In  die  Reihe  derjenigen  maschi- 
nellen Einrichtungen  zu  stellen,  auf  denen  unsere 
ganze  heutige  (iroßindustrie  beruht,  indem  er 
nach  planmäßigen  theoretischen  Untersuchungen, 
nach  jahrelangen  praktischen  Versuchen  ein  in 
sich  geschlossenes  System  schuf,  das  in  seinen 
Grundzügen  die  Unterlage  für  den  gesamten 
modernen  Schwebetransport  geworden  ist. 

Die  Berg-  und  Hüttenindustrie  hat  wohl  von 
diesem  langst  Allgemeingut  gewordenen  Trans- 
portmittel den  größten  Vorteil  gezogen.  Ihnen 
allen  sind  ja  die  Hleichertschen  Drahtseilbahnen 
bekannt,  die  heute  noch  wie  vor  30  Jahren 
darauf  beruhen,  daß  zwei  unter  (fewichtsbelastung 
ausgespannte  parallel  liegende  Luftgeleise,  die 
sogenannten  Tragseile,  über  Stützen  frei  ge- 
lagert sind.  Sie  gehen  an  ihren  Kaden  in  den 
Stationen  in  schleifenförmig  angeordnete  Hange- 
schienen über,  so  daß  diese  Strecke  mit  den 
Stationen  eine  geschlossene  Kingschleife  bildet, 
auf  der  die  mittels  eines  endlosen,  dem  Trag- 
seil parallel  liegenden,  in  den  Stationen  auf 
Umführungsscheiben  gelegten  und  dort  angetrie- 
benen Zugseiles  bewegten  Wagen  in  ununter- 
brochener Folge  über  sie  hin  laufen.  Ks  kann 
nun  nicht  meine  Aufgabe  sein.  Ihnen  hier  diese 
einfache,  in  Tausenden  von  Ausführungen  in 
allen  Teilen  der  Welt  laufende  Drahtseilbahn 
zu  schildern,  sondern  ich  möchte  mehr  darauf 
eingehen.  Ihnen  zu  zeigen,  welcher  Ausbildung 
dieses  an  sich  so  einfache  System  fähig  ist. 
indem  ich  Ihnen  die  letzten  Anlagen,  die  auf 
dem  gleichen  Prinzip  beruhen,  vorführe.  An- 
lagen, die  im  wesentlichen  dem  Berg-  und  Hütten- 
betriebe entnommen  sind. 

Zur  Veranschaulichung  einer  einfachen  Draht- 
seilbahn, bei  der  aber  in  ganz  prägnanter  Weise 
die  Nichtbelastung  des  Bodens  mit  Transport- 
einrichtungen, das  Ueberschreiten  von  Gebäuden. 
Eisenbahngeleisen,  die  Unabhängigkeit  von  allen 
produktiven  Arbeitseinrielitungen  zum  Ausdruck 
gebracht  ist.  diene  Abbildung  1  .  eine  von 
Bleichert  gebaute  Anlage  der  Wigan  Coal 
and  Iron  Company.  England. 
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Bei  dieser  Anlage  handelt  es 
sich  darum,  die  aus  einem  durch 
T ausbauten  von  einer  Koksofen- 
hat terie  vollständig  isolierten 
Schacht  kommenden  Kohlen  dieser 
Batterie  auf  mögliehst  einfachem 
Weg«  zuzuführen,  welche  Aufgabe 
dadurch  gelöst  wurde,  daß  zwi- 
schen Fördergerüst  und  Kohlen- 
turm in  einer  Länge  von  ungefähr 
1 1(1  in  ohne  weitere  Unterstützung 
ein  I>rahtscilpaar  ausgespannt  ist. 
auf  dem  die  gefüllten  Wagen  einer- 
seits nach  dem  Turme  hin,  die 
leeren  Wagen  anderseits  vom 
Turme  nach  dem  Schachte  zurück- 
laufen, nachdem  sie  in  der  Um- 
fiihrungsstation  auf  dem  Turm 
ihren  Inhalt  selbsttätig  in  den 
Kohlenbunker  über  den  Koksöfen 
entleert  haben.  Die  Leistung  die- 
ser Anlage  beträgt  bei  einer  Stei- 
gung von  1 5  m  zwischen  Schacht 
und  Kohlenturm,  einer  Tragseil- 
läuge  von  110m  und  einer  Zug- 
seilgeschwindigkeit bezw.  Fahrt- 
geschwindigkeit der  Wagen  von 
0.66  m  20  t  in  der  Stunde. 

Nun  mag  es  den  Bergmann  auch 
interessieren,  einmal  zu  sehen,  wie 
die  Kohlen,  die  er  zutage  fördert, 
dann  behandelt  werden,  nachdem 
sie  die  Zeche  verlassen  haben  und 
ihrem  Zweck,  der  Erzeugung  von 
Kraft  und  Wärme,  zugeführt  wei- 
den sollen.  Als  Beispiel  einer 
solchen  Umlade-  und  Lageranlage, 
auf  der  große  Mengen  Kohle  bis  zu 
mehreren  Hunderttausend  Tonneu 
gelagert  und  bis  zu  10000  t  an 
einem  Tage  umgeschlagen  werden 
sollen,  habe  ich  eine  der  größten 
bis  jetzt  überhaupt  gebauten 
Lager-Transporteinrichtungen  ge- 
wählt, diejenige  des  neuen  eng- 
lischen Gaswerkes  in  Marten- 
dorf hei  Berlin,  eine  der  jüng- 
sten aber  auch  der  gewaltigsten 
Schöpfungen  des  Hauses  Bleichert. 
Bei  dieser  Anlage  handelt  es  sich 
darum,  die  auf  dem  Teltowkanal 
in  Schiffen  ankommenden  Kohlen 
einmal  dem  Lagerplatz  zuzuführen, 
zum  andern,  sie  dem  Lagerplatze 
wieder  zu  entnehmen  und  nach 
den  Kctorteiihäusern  zu  befördern, 
oder  drittens,  bei  leerem  Lager- 
plätze direkt  in  die  Retorten- 
häuser zu  fahren. 

Aus  der  Alibild.  2  ergibt  sich, 
daß    die    (trundrißanlage  dieses 
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Lagerplatzes,  der  beinahe  1/e  qkm  umfaßt,  eine 
ziemlich  unregelmäßige  ist.  Würde  man  Sehienen- 
bahnen  angewendet  haben,  so  hatte  es  besonderer 
Einrichtungen  bedurft,  um  die 
verschiedenen  Höhenlagen  vom 
Hafen.  Lagerplatz  und  Retor- 
tenhäusern zu  überwinden,  und 
man  hatte  ferner  den  Lager- 
platz langst  nicht  in  dem  Maße 
ausnutzen  können,  wie  bei  Ver- 
wendung von  Schwehetrans- 
porteinrichtungen,  bei  denen  die 
Flachen  von  den  Transport- 
gefaßeu  überhaupt  nicht  be- 
rührt werden.  Wie  Sie  sehen, 
besteht  die  {ranze  Anlage, 
deren  einer  Teil  für  eine 
stündliche  Förderung  bis  zu 
200  t  eingerichtet  ist,  wie  iu 
Abbild.  3  ersichtlich,  aus  einem 
hochgelegenen,  an  •Parabel- 
brücken befestigten  Doppel- 
geleise, an  dem  entlang  die 
einzelnen  Wagen  durch  ein 
Zugseil,  das  von  der  Winkel- 
station bis  zu  den  Retorten- 
hausern  durchlauft ,  bewegt 
werden.  Im  den  Lagerplatz 
aber  auch  in  seiner  'ganzen 
Breite  bestreichen  zu  können, 
fahren  zwei  große  Brücken  mit 
je  fi()  m  Spannweite,  die  senk- 
recht zu  dem  festen  Laufgeleisc 
in  der  Mitte  angeordnet  sind, 
diesem  Geleise  entlang.  Die 
Brücken  besitzen  ebenfalls  je 
ein  schleifenförmig  angeord- 
netes Hilngegeleise,  das  mit 
Schleppschienen  an  das  feste 
Geleise  anschließt.  An  diesen 
Anschlußstellen  sind  aber  auf 
der  Brücke  große  l'mführungs- 
scheiben  angeordnet,  die  das 
Zugseil  aufnehmen .  das  an 
dein,  dem  Mittelgeleise  entgegengesetzten  Ende 
um  eine  dritte  Umfiihrungsseheibc  herumgeführt 
ist,  so  daß  jeder  Wagen,  der  vom  Hafen  kommt, 
die  Brücke  nach  zwei  Richtungen  hin  passieren 
muß.  Das  Verfahren  der  Brücke  über  die  Lange 
des  Lagerplatzes  geschieht  durch  besondere,  in 
den  Fuß  der  1'ortalstUtzeu  eingebaute  Trieb- 
werke. Es  kann  das  Verfahren  wahrend  des 
Betriebes  geschehen,  da  eine  Verlängerung  oder 
Verkürzung  der  Zugseile  durch  die  Verschiebung 
der  Brücke  nicht  eintritt.  Die  vom  Halen  be- 
förderte Kohle  stürzt  nun  wahrend  des  Kahrens 
über  die  Brücke  auf  den  Lagerplatz,  indem  die 
Wagen  an  besondere  Anschlage  anstoßen,  die 
ein  Kippen  der  Wagenkasten  bewirken. 

Zur  Wiederaufnahme  der  von  der  Hängebahn 
abgestürzten  Kohle  vom  Lagerplatz  dienen  große 


Drehkrane.  Sie  sind 
brücken  montiert  und 
greifer  die  Kohle  in 


auf  denselben 
heben  mittels 
Füllrumpf. 


Portal- 
Selbst- 
Jeder 


Drehkran  ist  für  eine  stündliche  Leistung  von 
45  t  berechnet  und  fördert  mit  jedem  Hub 
etwa  1,H  t  schlesische  Steinkohle.     Ks  sind  vei- 
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traglich  Stückkohlen  aufzunehmen,  deren  Einzel- 
größe bis  zu  1  m  .  0,6  m  .  0,5  m  betragt.  Die 
Bruttotragfähigkeit  jedes  Kranes  betragt  6500  kg 
bei  einer  Ausladung  von  15  m.  Die  Hubwinde 
sowie  der  Drehwerkantrieb  sind  in  einem  ge- 
raumigen Maschinenhause  untergebracht,  in  dem 
auch  der  Maschinist  seinen  Stand  hat.  Das  die 
Stabiiitat  des  Drehkrans  sichernde  Gegengewicht 
ist  vertikal  beweglich  angeordnet  und  zur  Aus- 
wuchtung des  Greifers  mit  benutzt.  Die  Strom- 
zuführung zu  den  Drehkranen  geht  durch  die 
hohlen  Königszapfen  unter  Anschluß  an  die 
Kundschleifkontakte.  Jeder  Kran  besitzt  zwei 
Motoren,  einen  Hubmotor  mit  einer  Leistung 
von  35  P.S.  und  einen  Drehmotor  mit  etwa 
8  P.S.  Die  Fahrbewegung  der  Portalbrücke 
wird  unabhängig  von  der  Bewegung  der  Dreh- 
krane von  einem  der  den  Füllrumpf  bedienenden 


auf  das  Lager  oder  nach  den  Retortenhftusern 
auf  14  0.  Zur  Bedienung  der  ganzen  Anlage 
hei  vollem  Betrieb  sind  etwa  H  bis  10  Mann 
erforderlich.  Die  beiden  vorbeschriebenen  An- 
lagen dienen  im  wesentlichen  dem  Transport  von 
Bergprodukten  in  horizontaler  Richtung. 

Nun  kommen  rein  horizontale  Transport«-, 
wie  sich  schon  aus  der  vorbeschriebenen  Aus- 
führung ergibt,  in  Berg-  und  Hüttenbetrieben 
ziemlich  selten  vor.  Es  sind  stets  mehr  oder 
weniger  Höhenunterschiede  gleichzeitig  zu  über- 
winden, und  da  haben  wir,  wenn  wir  bei  dem 
Prinzip  der  Schwebetransporte  bleiben  wollen, 
zunächst  zweierlei  Arten  von  Höhenfahren  mit 
feststehenden  Anlagen  zu  unterscheiden. 

Zunächst  die  Höhenüberwindung  mit  Aufzügen. 
Wie  ich  im  Eingang  meines  Vortrags  ausführte, 
ist    ein   charakteristisches  Merkmal    der  Draht- 


Arbeiter  gesteuert.  Die  Greifer  sind  als  Zwei- 
seilgreifer ausgebildet,  wodurch  es  möglich  wird, 
dieselben  in  jeder  beliebigen  Höhe  zu  öffnen 
oder  zu  schliefen.  Sie  stehen  unter  der  Wirkung 
zweier  kraftiger  Bremsen,  von  denen  jede  allein 
imstande  ist,  ihn  festzuhalten. 

Das  Krankraftwerk  zum  Verfahren  der  auf 
zwei  parallelen  Geleisen  laufenden  Kranbrücke 
erhalt  seinen  Antrieb  von  den  beiden  Seiten  der 
Brücke  aus  gleichzeitig,  so  daß  ein  Ecken  beim 
Kahren  vollkommen  ausgeschlossen  ist.  Die  Fahr- 
geschwindigkeit ist  in  dem  vorliegenden  Falle 
niedrig  gewühlt,  da  die  Wege,  welche  die  Brücke 
wahrend  des  Greiferbetriebes  zu  machen  hat, 
nur  klein  sind,  sie  betragt  etwa  12  in  i.  d.  Minute. 
Die  Anlage,  die  sich  seit  etwa  einem  Jahre  in 
ISetrieh  befindet,  hat  nun  ihre  vertragliehen 
Leistungen  schon  weit  übersehritten,  da  mit  ihr 
Greil'erleistungen  bis  60  t  in  der  Stunde  erreicht 
wurden.  Die  Kosten  des  Kohlentransports  auf 
die  Tonne  berechnet  stellen  sieh  von  dem  Lager 
zu  den  Retortonhausern  auf  11  /; ,  vom  Hafen 


Seilbahnen  der  kontinuierliche  Betrieb  derselben: 
Aufzüge  dagegen  haben  jedoch  nur  intermittie- 
renden Betrieb.  Man  würde  also,  wenn  man 
einen  Aufzug  in  eine  kontinuierliche  Drahtseil- 
bahnstrecke einbauen  wollte,  ein  Zerreißen  des 
Betriebsprinzipes  bewirken,  mit  zweierlei  Be- 
triebsarten zu  rechnen  haben  —  ein  erheblicher 
wirtschaftlicher  Nachteil.  Des  ferneren  kommt 
noch  hinzu,  daß  der  an  einen  Punkt  gebundene 
Aufzug  stets  erhebliche  Umwege  der  horizon- 
talen Transporte  im  Gefolge  hat.  da  alle  Ma- 
terialien erst  horizontal  an  den  Aufzugspunki 
herangesehafFt  bezw.  von  ihm  weggeholt  werden 
müssen,  und  nicht  zum  mindesten  spielt  noch 
eine  Holle  die  ungleichmäßige  Kraft beanspmehung. 
die  Aufzüge  im  Gefolge  haben,  je  nachdem  sie 
beladen  oder  leer  laufen. 

Solange  man  nur  auf  bodenständige  Bahnen 
angewiesen  war,  konnte  man  Aufzüge  zur  l'eber- 
windung  von  bedeutenden  Unterschieden  auf  kurze 
Entfernungen  kaum  vermeiden,  da,  wie  bekannt, 
bodenständige  Bahnen   zum  größten  Teil  kraft- 
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schlüssig  auf  ihren  Schienen  laufen,  also  an  eine 
bestimmte  Steigung  gebunden  sind.  Eine  Aus- 
nahme hiervon  bilden  selbstverständlich  die  so- 
genannten Bremsberge  oder  Schrägstrecken  mit 
Seilbetrieb,  die  aber  auch  wieder  den,  den  pro- 
duktiven Arbeiten  vorbehaltenen  Boden  stark  in 
Anspruch  nehmen.  Außerdem  lassen  aber  auch 
Schrftgstrecken  von  Standbahnen  mit  zwang- 
läutigem  Betriebe  eine  Steigung  nur  von  einer 
gewissen  Grenze  zu,  da  sieh  bei  den  Standbahn- 
wagen über  eine  bestimmte  Steigung  hinaus  der 
Schwerpunkt  derart  verlegt,  daß  auch  hierdurch 
die  Betriebsmöglichkeit  ein  Ende  findet. 

Anders  dagegen  bei  den  Schwebebahnen,  die 
infolge  der  hängenden  Anordnung  ihrer  Last- 
gefftße  stets  ein  stabiles  Wagengleichgewicht 
aufweisen,  die,  sofern  sie  mit  Zugseil  betrieben 
werden,  ohnehin  einen  zwangläufigen  Betrieb, 
der  nicht  an  eine  Steigung  gebunden  ist.  be- 
sitzen und  die  sich  infolge  dieses  Umstände*  in 
hervorragender  Weise  dazu  eignen,  über  Schräg- 
brücken  von  ganz  beliebiger  Steigung  geführt 
zu  werden,  hierbei  also  die  zweite  Möglichkeit, 
die  Ucberwindung  von  Höhendifferenzen  mit  fest- 
stehenden Anlagen,  bieten,  diejenige  der  kon- 
tinuierlich betriebenen  Schrägbrücken. 

Es  ist  ja  klar,  daß  Hängcbahn-Sehrägbrücken 
an  keine  Steigung  gebunden  sind,  soweit  die 
technische  Durchbildung  der  Wagen  der  ßahn- 
neigung  angepaßt  ist.  Man  kann  sich  sehr  wohl 
denken,  daß  diese  Steigung,  die  sehr  häufig  mit 
100°/o,  also  45  Grad,  ausgeführt  ist.  noch  weit 
über  dieses  Maß  hinaus  zu  erhöhen  wäre,  ja 
daß  sie  schließlich  1  :  wird,  zur  Senkrechten 
übersehen  könnte,  womit  wir  das  kontinuierlich 
arbeitende  Paternosterwerk  erreicht  hätten. 

Im  Berg-  und  Hüttenbetriebe  kommt  es  häu- 
tiger als  in  jedem  andern  Betriebe  zudem  noch 
vor.  daß  an  einzelnen  Punkten  nicht,  nur  auf 
eine  Höhe  zu  arbeiten  ist,  sondern  daß  sich  die 
Arbeitshöhe  im  Laufe  der  Zeit  verändert,  wo- 
durch besondere  Schwierigkeiten  durch  Erhöhung 
und  Verlängerung  eventueller  Aufzüge  entstehen 
würden.  Ist  nun  schon  für  finanziell  schwer 
zu  verwendende  Produkte  die  Frage  der  Transport- 
billigkeit  eine  die  Rentabilität  der  Werke  wesent- 
lich beeinflussende,  so  ist  dieses  noch  mehr  der 
Kall  bei  denjenigen  Materialien,  bei  denen  auf 
die  Erzielung  eiues  Gegenwertes  durch  Verkauf 
nicht  zu  rechnen  ist  ,  wie  z.  B.  bei  den  Abfällen, 
an  denen  ja  die  Berg-  und  Hüttenindustrie  sehr 
reich  ist.  Ich  erinnere  nur  an  die  ungeheuren 
Mengen  von  Hochofenschlacken,  Bergen  usw.. 
die  vielfach  am  Platze  nicht  verwendet  werden 
können  und  deshalb  auf  die  Halde  gebracht  werden 
müssen,  und  gerade  aus  diesem  Haldenbetriebe 
habe  ich  hier  nun  ein  Beispiel  gewählt,  um  die 
Vorteile  der  Schwebebnhneinrichtungen  bei  l'eber- 
windnng  von  Höhenunterschieden  mit  Hilfe  von 
Sehragbrücken  zu  illustrieren. 


Die  Aufschüttung  von  Bergen  und  Schlacken- 
halden erfolgte  seither  ja  auch  vielfach  mit  Hilfe 
von  Drahtseilbahnen,  derart,  daß  eine  20  m  hohe 
oder  noch  höhere  Seilbahnstation  errichtet,  und 
zunächst  vollständig  verschüttet  wurde,  worauf 
dann  der  Haldensturz  mittels  transportabler 
Hängehahn  oder  Schmalspurbahngeleise,  mitunter 
auch  durch  Haldenbremsberge  Erweiterung  fand. 
Auf  die  so  bis  zu  einer  bestimmten  Höhe  auf- 
gebaute Halde  wurde  nötigenfalls  noch  eine 
zweite  aufgestürzt,  indem  man  auf  der  ersten 
wieder  eine  neue  Seilbahnstation  von  ent- 
sprechender Höhe  errichtette.  Hierbei  war  es 
jedoch  immer  noch  notwendig,  daß  man  zur 
horizontalen  Erweiterung  der  Halde  die  Seil- 
bahnwagen entweder  auf  Hängeschienen  oder 
fortwährend  zu  erweiternden  Geleisen  bis  an 
die  Absturzkante  brachte,  wodurch  sich  ein  Hand- 
betrieb in  umfangreichem  Maße  nicht  umgehen 
ließ,  denn  das  selbsttätige  Abstürzen  fand  sehr 
bald  in  der  Höhenlage  eine  Grenze. 

Nun  hat  man  schon  vor  langer  Zeit  versucht, 
nach  Art  der  Ketten-  und  Seilbahnen  konstruierte 
Haldenbahnen  zu  benutzen,  indem  man  auf  die 
Halde,  dem  Böschungswinkel  entsprechend,  eine 
mit  Gitterträgern  unterstützte  Schienenbahn  legte, 
deren  Wagen  mittels  Seil  und  Winde  hinauf- 
gezogen, atn  oberen  Ende  von  einem  Arbeiter 
entleert  und  wieder  heruntergelassen  wurden. 
Diese  schräge»,  brückenartige  Bahn  läßt  sich 
wohl  beliebig  erweitern,  doch  kann  sie  im  Betrieb 
auf  der  Halde  eine  Bedienung  durch  Arbeiter 
nicht  entbehren,  dann  arbeitet  sie  nicht  kon- 
tinuierlich, und  je  höher  die  Halde  wird,  um 
so  geringer  wird  ihre  Leistung  an  geförderten 
Bergen.  Das  vor  etwa  zwanzig  Jahren  in  der 
Eisenkoiistruktionstechnik  eingeführte  System 
des  Kragträgerbaues  hat  seitdem  durch  seine 
vielen  Vorzüge,  hauptsächlich  durch  Ersparung 
jeden  Gerüstes  bei  der  Ausführung  großer  Aus- 
ladungen, ziemlichen  Eingang  gefunden,  und  ist 
auch  hier  wieder  vorbildlich  für  die  Konstruk- 
tion der  neuen  Bleichertschen  Haldenhrücken 
(D.  H.  P.  Nr.  150H»7i  gewesen. 

Diese  Einrichtung,  die  sich  aus  Abbildung  4 
leicht  erkennen  läßt,  besteht  im  wesentlichen 
aus  einer  Brücke,  die  mit  einer,  dem  natürlichen 
Böschungswinkel  der  Halden  möglichst  genau 
angepaßten  Neigung  aufgestellt  wird.  Diese 
Brücke,  die  ans  zwei  seitlich  liegenden  Gitter- 
trägern mit  gegenseitig  verbundenen  Ober-  und 
Untergurten  besteht,  so  daß  der  Innenraum  frei 
bleibt,  ist  mit  einer  endlosen  Seilbahn  aus- 
gestattet, deren  Ladestation  am  Fuße  der  Neigung 
oder  in  ganz  beliebiger  Entfernung  von  diesem 
angeordnet  ist.  Die  Brücke  selbst  wird  aus 
einzelnen  kürzeren  Stücken  hergestellt,  so  dall 
sie  bei  fortschreitendem  Haldensturz  ständig 
verlängert  werden  kann.  Ks  geschieht  dies 
dann,  wenn  die  Beschriftung  so  weit  fortgeschritten 
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ist,  daß  das  letzte  Glied  der  Brückenkonstruktion 
am  unteren  Ende  gerade  verschüttet  ist,  so  daß 
es  genügend  Unterstützung  erhält.  Dann  wird 
ein  neues  Glied  nach  Art  der  Kragtrflger  frei- 
schwebend angebaut,  wie  dies  die  Abbildung 
erkennen  laßt,  die  Endseilscheibe  wird  aus  d«m 
vorletzten  in  das  letzte  Glied  vorgeschoben  und 
der  Absturz  beginnt  nun  von  diesem  aus. 

Zur  Erleichterung  des  Anbaues  und  zur  Be- 
schleunigung der  Montage  ist  die  Endseilscheibe 
mit  dem  zugehörigen  Hangeschienensegment,  in 
einem  Rahmen  gelagert,  der  in  Rollen  hangt. 
Da  die  Rollen  in  Führungen  laufen,  die  mit  dem 
Längströger  fest  verbunden  sind,  kann  nach 
dem  Anbau  eines  neuen  Streckenteiles  der  ganze 
Rahmen  mit  eiuemmal  bis  zu  dem  neuen  End- 
punkt  der  Brücke   vorgeschoben  werden.  Die 


Die  wirtschaftlichen  Vorteile  des  neuen 
Systems  sind  ohne  weiteres  einleuchtend.  Man 
hat  vor  allen  Dingen  nur  mit  dem  sehr  geringen 
Kraftverbrauch  der  Seilbahn  zu  rechnen,  erspart 
jede  Bedienung  der  Anlage  auf  der  Halde, 
ebenso  die  manchmal  recht  kostspielige  Beleuch- 
tung derselben  bei  Nachtbetrieb  und  hat  Er- 
weiterungsarbeiten nur  in  sehr  langen  Zwischen- 
räumen vorzunehmen. 

Verfolgt  man  die  Haldenhildung  nach  der 
vorgeschriebenen  Art  an  Hand  eines  Zahlen- 
beispiels, so  wird  ihr  Vorzug  sofort  augenfällig. 
Nimmt  man  beispielsweise  an,  ein  Haldenmaterial 
habe  einen  Schüttwinkel  von  35°  und  die  Halde 
werde  kegelförmig  aufgesetzt,  so  ergibt  sich 
nachstehende  Tabelle  des  Haldeninhalts  und  der 
Zeiten,  nach  denen  Verlangeningen  aufzusetzen 


Abbildung  4. 

Hleichertachc 
Hftldenhrflrke. 


Spannvorrichtung  des  Zugseiles  erhalt  bei  dieser 
Einrichtung  natürlich  einen  entsprechenden  ver- 
größerten Hub,  um  den  Anbau  eines  neuen 
Brückenteiles  ohne  jedesmaliges  Einspleisen  eines 
neuen  Zugseilstückcs  zu  ermöglichen. 

Die  auf  Hangeschienen  der  Brücke  laufenden 
Seilbahnwagen  (Abbildung  3).  die  unmittelbar 
an  der  Bergabsturzbrücke  der  Kohlenwasche 
oder  der  Sehlackenjrranulation  mittels  einer 
Drahtseilbahn  an  die  Halde  angeschlossen  sein 
können,  umfahren  die  Endseilscheibe,  ohne  sieh 
von  dem  Zugseil  zu  losen.  Eine  selbsttätige  Kipp- 
vorrichtung bringt  ohne  Hilfe;  eines  Arbeiters  den 
Wagen  zur  Entleerung.  Mit  nach  unten  hängender 
Schale  fahrt  dieser  dann  zurück  zur  Beladestation. 

Sollte  sich  im  Laufe  der  Zeit  die  Notwendig- 
keit herausstellen,  die  Richtung  der  Bahn  oder 
ihre  Steigung  zu  verändern,  was  mit  Rücksicht 
auf  Gelandeausnutzung  leicht  der  Fall  sein  kann, 
so  können  au  den  entsprechenden  Kuickstellen 
l'ebergangssehiencn  und  l.eitseheiben  eingebaut 
werden,  die  jede  Richtungs.lnderung  erlauben. 


sind,  wenn  bei  einer  Stundenleistung  von  3(i  t 
Berge  im  Jahresdurchschnitt  täglich  200  cbm  auf 
Halde  gestürzt  werden:  der  Kegelinhalt  ist  dann, 
wenn  h  die  Höhe  der  Halde,  a  den  Schüttwinkel 

bezeichnet:           S(h.ct|f  h 
J  =   --  ..(, 

.1  =  ifröUte  Fußbreite  der  Halde. 
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Wie  man  sieht,  würde  man  mit  einem  Brückeu- 
glied,  dessen  Lange  etwa  7  m  betraft,  so  daß 
unter  Berücksichtigung  der  Schräge  die  Höhe 
um  5  m  gesteigert  wird,  beinahe  ein  halbes 
Jahr  auskommen,  sofern  dasselbe  auf  eiue  Halde 
von  30  m  Höhe  aufgesetzt  wird:  da  aber  die 
Zeiten  nicht  den  Höhen,  sondern  den  entstehenden 
Kegelinhalten  proportional  sind,  würde  man  mit 
einem  Brückenteil,  das  z.  H.  auf  eine  (50  m-Halde 
aufgesetzt  ist,  beinahe  2I;<  Jahre  auskommen 
und  während  dieser  Zeit  588  730  —  464  700 
=  124  000  ebm  abstürzen  können,  oder  es 
würde  die  Erhöhung  der  Halde  von  75  auf 
100  m  sich  gar  auf  20  Jahre  verteilen  und 
für  über  1  200  000  cbm  Berge  geniigen. 

Mit  dieser  Höhe  ist  aber 
der  Konstruktion  keine  Grenze 
in    der    Höhe   gesetzt.  Die 
beifolgenden    Skizzen  (Abbil- 
dung   5und    6)    stellen  eine 
Haldenbahn     dar,     die  mit 
Rücksicht  auf  das  vorhandene 
Terrain  eine  Haldcnhöhe  von 
125  m  vorsieht.    Die  Anlage 
wurde  für  das  belgische  Hoch- 
ofenwerk   Pro  vi  den ee  bei 
Marchicnnc-au-Pont  ge- 
baut,   dessen  Schlackenhalde, 
die  mittels  Seilbahn  betrieben 
wurde ,   schon  die  Höhe  von 
35  m  erreicht,  hatte.   Zum  Ab- 
fahren der  ankommenden  Seil- 
bahnwagen war  auf  der  Halde 
eine  umfangreiche  Hangebahn 
angelegt  worden,  deren  Betrieb 
auf  die  Dauer  zu  einer  so  er- 
heblichen Belastung  des  Werkes 
geführt  hatte,  daß  seine  Alt- 
änderung und  Verbilligung  zur 
dringendsten     Xot  wendigkeit 
geworden  ist.  Ks  waren  früher 
auf  der  Halde,  mit  Rücksicht 
auf  deren  große  Flachenausdehnung,   zum  Ab- 
fahren   und    Kippen    der    Seilbahnwagen  be- 
schäftigt: 2  Abnehmer  an  der  Station,   13  Ar- 
beiterinnen zum  Abfahren,  und   1  Aufseher,  im 
ganzen  IG  Personen  i.  d.  Schicht,  die  bei  Tag- 
und  Nachtschichten  einen  täglichen  Lohnnufwand 
von  etwa  <!0  Fr.    erforderten.     Hierzu  traten 
noch  die  Aufwendung  für  Zimmerleute,  Schlosser 
uud  für  Holz    zum    dauernden  Erweitern  und 
Hiuausbauen  der  Hängebahn,  die  sich  im  Durch- 
schnitt ebenfalls  auf  40  Er.  stellten,  da  allein 
der  Holzverhrauch  30  Er.  im  Tag  betrug,  so 
daß   sich   der  Betrieb  dieser   einen  Halde  auf 
30  000  Er.  im  Jahre  belief,   sich  aber  mit  der 
Zeit  noch  gesteigert  haben  würde. 

Demgegenüber  stellt  sich  der  Anbau  eines 
neuen  Brückenteiles  von  7  m  Lange  durch- 
schnittlich auf  etwa  1500  bis  2000  .  V .  wahrend 


die  einmaligen  Ausgaben  für  Errichtung  der  Au- 
fangsstation  noch  nicht  den  Betrag,  den  die 
Betriebskosten  einer  Hangebahnanlage  für  ein 
Jahr  erfordern,  erreichten. 

Ein  zweites  Beispiel  für  die  Ueberwindung 
von  bedeutenden  Höhenunterschieden  zwischen 
zwei  horizontalen  Strecken  bieten  die  Ihnen 
durch  die  Veröffentlichung  des  Hrn.  Direktor 
B  r  e  n  n  e  c  k  e  in  Nr.  1  SS  S.  1 1 1 3  des  Jahrgangs  1 904 
von  „ Stahl  und  Eisen"  dargestellten  und  be- 
s  hriebeuen  Bleichertschen  Gichtseilbahnen,  bei 
welchen  die  Endpunkte  ein  für  allemal  festliegen. 

Sieht  man  bei  allen  diesen  Schragbrücken 
die  Betriebsart  au,  so  findet  man.  daß  wohl  ein 
dauernder   kontinuierlicher   Betrieb   auf  ihnen 


A — 


Abbildung  5. 

sowohl  wie  auf  den  anschließenden  Horizontal- 
strecken erfolgt,  daß  die  wirtschaftlicht!  Aus- 
nutzung solcher  Anlagen  eine  sehr  hohe  ist, 
daß  ferner  die  Hubarbeit  auf  der  vertikalen 
Strecke  und  die  Reibungsarbeit  auf  der  horizon- 
talen Strecke  von  dem  einzigen  Kraftzuführungs- 
mittel, dem  Zugseil,  zu  leisten  ist. 

Man  hatte  mit  diesen  Einrichtungen  schon 
eine  ganz  bedeutende  wirtschaftliche  und  technische 
Höhe  erklommen,  insofern  als  mit  ihnen  Arbeits- 
und Kraftersparnisse  möglich  waren,  die  man 
früher  auch  nicht  annähernd  erreichen  konnte. 
Aber  wie  ja  stets  das  Bessere  des  (Juten  Feind 
ist,  so  mußte  man  sich  auch  Iiier  fragen,  ob 
wir  hiermit  dem  technischen  und  wirtschaftlichen 
Ideale  schon  so  nahe  gekommen  waren,  als 
dieses  überhaupt  möglich  ist,  und  diese  Frage 
kann  nicht  unbedingt  bejaht  werden.  Solange 
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man  keine  anderen  Mittel  kannte,  den  sich  be- 
wegenden Wagenlasten  Kraft  entweder  durch 
eine  schwere  kostspielige,  Zugbetrieb  im  Gefolge 
habende  Dampfmaschine  —  Lokomotive  —  oder 
durch  ein  ständig  laufendes  Zugseil  zuzuführen. 


bildete  das  letztere  allerdings  für  die  Zugkraft 
der  Berg-  und  Hüttentechnik  das  vollkommenste 
Kraftübcrtragiingsmittel. 

Dieses  Zugseil  bedingt  aber  eine  ziemlich 
einfache  Linienführung  der  horizontalen  Strecken. 
Wenn  auch  Kurven,  Abbiegungen  in  irgend  einer 


beliebigen  Richtung  ohne  Einfluß  auf  den  Zng- 
seilbetrieb  sind,  ein  Zugseil  sich  ebenso  in  alle 
möglichen  Richtungen  führen  laßt,  wie  das  Ge- 
leise einer  Standbahn,  so  verursachen  doch 
namentlich  Abzweigungen  manchmal  Schwierig- 
keiten. Pas  Befahren 
von  Welchen  nach  ver- 
schiedenen Richtun- 
gen ,  das  Zwischen- 
schalten kurzer  Sei- 
tenstrecken ,  das  An- 
halten und  Wieder- 
inbetriebsetzen der 
einzelnen  Wagen  auf 
der  Strecke  ist  mit 
ziemlich  umfangrei- 
chen Anlagen  ver- 
knüpft, so  daß  man 
beim  Zugseilbetriel» 
g  häufig  noch  mit  kur- 
J  zen,  zwischongeschal- 
c  teten,  durch  Hand  be- 
—  triebenen  Strecken  zu 
S  rechnen  hat.  Hierzu 
t  kommt  noch,  daß  das 
Zugseil  auf  den  hori- 
■f  zontalen  Strecken 
durch  Biegungen  na- 
s  m  entlieh  in  den  hiiutig 
3  aufeinander  folgenden 
Kuppelstellen  bean- 
9  sprucht  wird,  und  es 
~=      auf  den  horizontalen 

2  Strecken  lediglich  die 
K       iranz     geringe  Kei- 

bungsarbeit,  auf  den 
7,      Schrilgbrücken  aber 
eine  ganz  bedeutende 

3  Hubarbeit  zu  leisten 
^      hat,  so  daß  man  dem 

technischen  Ideale 
durch  Trennung  von 
Hub-  u. Reibungsarbeit 
bei  derartigen  Anlagen 
wesentlich  nilher  kom- 
men würde.  Mit  der 
Einführung  der  unab- 
hängigen Kleinmoto- 
ren, der  Elektromoto- 
ren, war  aber  ein  Kittel 
gegeben.  Einrichtun- 
gen zu  schaffen,  die 
eine  vollkommene  l'n- 
abhitngigkeit  der  ein- 
zelnen Lasten  von  irgend  einem  Kraftzuführungs- 
mittel,  von  Verzweigungen  der  Strecke,  von  der 
Handarbeit  usw.  ermöglichte,  bei  denen  es  aber 
trotzdem  möglich  war.  den  wirtschaftlieh  so  hoch- 
stehenden kontinuierlichen  Betrieb  in  jeder  Kieh- 
fung  aufrecht  zu  erhalten,    (Fortsetzung  folgt.) 
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Technische  Fortschritte  im  Hochofenwesen. 

Von  Direktor  Oskar  S  immer  sitae  Ii  in  Düsseldorf. 
(Fortsetzung  von  Seite  32«.  I 


eine  Herren!  Die  Amerikaner  stellen  bezüg- 

l**  lieh  ihrer  Hoehofenprohle  den  Grundsatz 

.   .  _  .      .....  Ues.-Höhe  .  .  , 

auf.  daß  das  \  crhi'iltnis  t— .-,  — — - —  nicht 

holilciixackil  u  rchlii. 

unter  4.5  sinken  dürfe,  je  größer,  desto  hesser: 
desgleichen  soll  der  Rastwinkel  nicht  mehr  als 
7  3  his  75  Graden  entsprechen.  Ks  trifft  dies 
auch  tatsächlich  hei  den  dortigen  grollen  Hoch- 
öfen von  5-  Itis  K00  t  Tageserzeugung  zu.  trotz- 
dem aber  laßt  sich  dieser  Grundsatz  keineswegs 
auf  unsere  Verhaltnisse  übertragen.  Würden 
die  Amerikaner  große  Mengen  Magneteisensteine. 
Eisenschlacken  u.  dergl.  verhütten,  wie  wir.  so 
würden  sie  bald  von  ihren  schlanken  Ofen- 
prohlcn  abkommen.  Je  mehr  schwerreduzicr- 
liare  Erze  man  verarbeitet,  desto  weiter  muH 
der  Kohlensack  sein,  damit  die  Erze  um  so 
langsamer  niederrücken  und  um  so  langer  den 
Reduktionsgasen  ausgesetzt  sind.  Eine  Be- 
grenzung findet  hierbei  insofern  statt,  als  bei 
Verwendung  feiner  Erze  im  Müller  diese  das 
Hestreben  haben,  um  so  mehr  vorzurollen,  je 
weiter  der  Kohlensack   ist.     Deshalb   ist  auch 

das  Verhältnis  KJ**~*torckm.  M  ^ 
rikanischen  Mesabierzprofil   nicht    4.5,  sondern 

H  oc  Ii  o  f  <•  n  p  ro  fi  1  e. 


nur  3.7.  Wie  wenig  der  erwilhnte  amerikanische 
Grundsatz  für  deutsche  Verhältnisse  paßt,  zeigt 
auf  der  Protilzusanimenstellung  (Abbildung  2<>i 
der  Creiizthaler  Hochofen,  der  bei  17, II  m  Höhe 
und  7  m  Kolileiisaekdurchmesser  2,<>  als  Ver- 
hilltniszahl  hat  und  dabei  200  t  Stahleisen  bei 
3(i  his  37  °  o  Ausbringen  erzeugt,  eine  für  Sieger- 
lilnder  Verhältnisse  außerordentliche  Leistung. 
Andererseits  stellt  sich  das  Verhältnis  heim 
Jlseder  Ofen  auf  3,X  und  die  Produktionauf  240  t 
bei  34  "/o  Möllerausbringcn. 

Heim  Mesabierzprofil  tindeii  Sie  den 
Ofensehacht  unter  der  Gicht  auf  etwa  drei  Meter 
Tiefe  plötzlich  stark  erweitert,  um  dann  nur 
noch  allmählich  nach  dem  Kohlensack  zu  sich 
auszubreiten.  Es  beruht  diese  Konstruktion 
auf  der  Erscheinung,  daß  die  feinen  Mesabierze 
in  der  kurz  unter  der  Gicht  herrschenden  Tem- 
peratur auf  das  Doppelte  ihres  l'mfanges  durch 
KohlenstotTabscheidung  anschwellen,  und  daß 
ohne  diese  plötzliche  Erweiterung  der  Ofen 
leicht  unter  der  «ficht  zu  hangen  anfängt.  Es 
wftre  meines  Erachtens  sehr  wünschenswert, 
wenn  auch  die  bei  uns  verhütteten  Eisenerze 
bezüglich  ihrer  Kohlenstonahseheidung  einmal 
untersucht  würden. 
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Was  die  Diiiiensioiiierung  der  Rast  anlief  rilft. 
so  wird  im  allgemeinen  bei  den  neueren  Hoch- 
öfen ihre  Höhe  um  so  niedriger  genommen,  je 
leichter  reduzierbar  die  Erze  sind.  Je  weiter 
also  der  Kohlensack.  desto  höher  die  Rast,  und 
je  enger  der  Kohlensack,  desto  niedriger  die 
Rast,  damit  das  vorbereitete  Material  auch 
schnell  zusammengeschmolzen  wird.  Das  Gestell 
seihst  wird  zur  Erzielung  großer  Produktionen 
sehr  weit  gewählt  und  sehr  hoch  gegen  früher. 
Wenn  Sie  die  Hoehofeiiprotilzcichnung.n  be- 
trachten, so  finden  Sie  bei  dem  Mesabierzofeii 
eineu  Oestelldurehmcsser  von  4,27  in  und  eine 


Gestellhölie  von  3. 05  in.  und  mit  Ausnahme  von 
Hurt», -ic  Ii  und  Hörde  haben  die  Profile  im 
Durchschnitt  eine  Gestellhöhe  von  2,t>r>  m.  Ander- 
seits würde  Hörde  ohne  seine  4  m  Gestellweite 
nicht  250  t  Tagesproduktion  erzielen  können. 
In  Zavierze  war  früher  das  Gestell  2,'J  m 
breit  und  2,'J.~>  in  hoch  bei  l.Hm  Forineiihöhe. 
und  die  Produktion  betrug  115  t  pro  Tag.  sie 
erhöhte  sich  auf  lfi5  t.  als  das  Gestell  auf 
3.2  m  Hreite  und  2.72  in  Höhe  festgelegt  wurde 
bei  2  in  Formenhöhe. 

Die  meisten  neueren  Hochöfen  lassen  ihr 
Oesteil  über  die  Formen  hinausragen,  damit  die 
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Hitze  im  Gestell  hesser  zusammengehalten  wird. 
In  .Ilsede  wird  der  Wind  zud«m  noch  schräg 
nach  oben  geblasen.  Theoretisch  Roll  dies  ja  falsch 
sein,  da  der  Koksverbraii  h  durch  das  schräge 


r~t  ooooi  - —  

-«KR. 

i  j 

■t 

• —  «wi 

•  -m- 

-  -_I 

t1 

► 

N 


I 
il 


= 
= 

x 
5 


Blasen  nach  oben  sich  erhüben  soll,  praktisch 
kann  es  aber  sehr  wohl  in  Betracht  gezogen 
werden,  wenn  die  dadurch  hervorgerufene  Pro- 
duktionserhöhung    entsprechend    hoch  ausfallt. 


Und  .Ilsede  erzeugt,  wie  erwflhnt,  240  t  bei  34  °,o 
Mölleraushringen. 

Auf  die  Weite  des  (iestells  allein  kommt 
es  aber  nicht  an.  die  Zahl  der  Formen  spielt 
eine  nicht  minder  wichtige  Bolle.  Je  mehr 
Formen,  desto  zahlreicher  und  kleiner  die  Wind- 
kanflle  und  desto  gröber  der  Widerstand  im 
Ofen.  Erfahrungsgemäß  muß  die  Pressung  bei 
gleichem  Brennstoff  und  ein  und  demselben 
Windvolumen  für  1  <>  Formen  ein  bis  zwei  Pfund 
starker  sein,  als  für  8  Formen.  Je  höher  aber 
die  Pressung,  um  so  schneller  und  vollständiger 
wird  der  Sauerstoff  des  Windes  mit  dem  Kohlen- 
stoff des  Koks  CO  bilden,  weil  die  Oberfläche 
der  Luftkegel  mit  der  Anzahl  der  Formen 
wachst,  l'nd  je  schneller  wieder  die  Umwand- 
lung des  Sauerstoffs  in  CO  vor  sich  geht,  desto 
höber  wird  die  Gcstelltemperatur  sein,  weil  die 
dabei  erzeugte  Temperatur  sich  auf  einen 
kleineren  Raum  verteilt. 

Bei  derselben  Windmenge  erfolgt  ferner  die 
Einwirkung  des  Windes  bei  weitem  Gestell 
mehr  in  horizontaler  Richtung,  als  bei  engem 
(testell,  wo  die  Verbrennung  des  Koks  relativ 
mehr  in  vertikaler  Richtung  erfolgt.  Oeswegen 
fallt  auch  der  Siliziumgehalt  bei  engem  Gestell 
höher  aus,  weil  Schlacke  und  Metall  langer  in 
Berührung  mit  dem  verbrennenden  Koks  bleiben. 
Es  bedarf  also  mit  anderen  Worten  dasselbe 
Oesteil  für  siliziumreicheres  Koheisen  weniger 
Formen,  wahrend  siliziumArincres  Eisen  mehr 
Formen  vertragt.  Sehr  wesentlich  ist  bei  den 
weiten  Gestellen,  daß  auch  die  Formenebene 
hoch  liegt,  da  die  höheren  Formen  klarer  und 
schlackenreiner  sind,  so  daß  der  Wind  leichter 
in  den  Ofen  eindringen  kann. 

Um  den  (Querschnitt  der  Formenöflnung  leicht, 
veränderlich  zu  machen  und  dem  jeweiligen  Druck 
im  Hochofen  und  der  Windmenge  jederzeit  an- 
passen zu  können,  benutzt  Fr.  W.  Liihrmann- 
Düsschlorf*  keine  einzusetzenden  Futter,  sondern 
gestaltet  die  Oeffnung  der  Form  sowie  des  Düsen- 
rohres oval,  so  daß,  wenn  beide  Oeffuungeu  sich 
decken,  der  Blasquerschnitt  z.  B.  1(!0  mm  Dur  h- 
niesser  entspricht  gegen  130  mm  Durchmesser, 
wenn  sie  um  90 0  gegeneinander  verstellt  sind. 

Die  großen  Hochofenleisttingen  der  Neuzeit 
berechtigen  zu  einem  kleinen  geschichtlichen 
Rückblick.  Wenn  vor  40  Jahren  jemand  die 
Ansicht  ausgesprochen  hatte,  daß  die  Zeit  nicht 
mehr  fern  sei.  wo  man  mit  einem  Hochofen  bis 
«00  t  Roheisen  im  Tage  erzeugen  könne,  dann 
hatte  man  unbedingt  diesen  Jemand  als  einen 
Phantasten  angesehen.  Um  so  größer  ist  daher 
das  Verdienst  dessen,  der  die  Möglichkeit  ge- 
geben bat.  siilcb  hohe  Produktionen  tatsächlich 
zu  erzielen,  ohne  die  von  unserm  Landsmann 
Dr.-Ing.    h.    c    Lürmann     1SH7  erfundene 
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Schlackenform  würden  wir  heute  noch  mit 
kleinen  Hochöfen  mit  offener  Brust  arbeiten! 
Die  Bedeutung  der  Lürmannschen  Schlackenform 
fallt  besonders  ins  Auge,  wenn  wir  uns  ver- 
legen wärtigen,  daß   die    Vereinigten  Staaten, 


i 


34 
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welche  am  1.  Oktober  1!M)5  in  274  Hochöfen 
eine  wöchentliche  Produktion  von  über  4."»0  000  t 
Roheisen  aufweisen,  für  dieselbe  Produktion  ohne 
die  Lürmannsche  Schlackenform  weit  über  2000 
Hochöfen  und  viermal  so  viel  Arbeiter,  als  bis- 
her, nötig  haben  würden. 


M.  H.,  hinsichtlich  der  beim  Hochofenbau  ver- 
wendeten feuerfesten  Steine  hat  sich  in  den 
letzten  Jahren  immer  mehr  die  Erkenntnis  Bahn 
gebrochen,  daß  das  früher  übliche  Versteifen 
auf  einen  möglichst  hohen  Tonerdegehalt  nicht 
richtig  ist.  Ob  ein  Gestellstein  40  oder  43  0  o 
oder  noch  mehr  AM)»  enthalt,  ist  vollkommen 
einerlei;  der  Einwirkung  der  Schlacke  kann  er 
deswegen  doch  nicht  besser  begegnen.  Die  che- 
mische Analyse  tut's  eben  nicht  allein,  wie  hier 
diese  beiden  feuerfesten  Steine  beweisen,  welche 
von  Untersuchungen  des  Hüttent  echnischen  Bureaus 
von  Dr.-Ing.  h.  c.  Fritz  W.  Lürmann  entstam- 
men; beide  Steine  haben  denselben  Tonerdegehalt, 
aber  der  eine  ist  von  daraufgegossener  Hochofen- 
schlacke vollständig  durchgefressen,  wahrend  der 
andere  von  derselben  Schlacke  kaum  an  der  Ober- 
flache  angegriffen  ist.  Die  Erklärung  ist  in  der 
verschiedenartigen  Dichtigkeit  der  beiden  Steine 
zu  suchen.  Man  sollte  daher  den  Fabriken  feuer- 
fester Steine  durch  zu  hohe  Ansprüche  bezüg- 
lich des  Tonerdegehalts  nicht  un- 
nötig die  Fabrikation  erschweren, 
da  nur  zu  sehr  die  Gefahr  vor- 
liegt, daß  der  hohe  Tonerdegehalt 
auf  Kosten  der  sonstigen  physi- 
kalischen Beschaffenheit  in  die 
Steine  hineingebracht  wird. 

Für  Boden,  (testeil  und  Hast 
haben  sich  als  sehr  brauchbar,  im 
besonderen  gegen  Schlackeneinwir- 
kung, die  Burgcrsschen  Koh- 
le nstoffst  eine  erwiesen,  welche 
bei  den  großen  Hochöfen  des 
rheinisch  -  westfälischen  Reviers 
vorwiegend  in  Anwendung  gekom- 
men sind.  Ein  anlaßlich  des  letzten 
Bergarbeiterstreiks  ausgeblasener 
Hochofen  in  Gelsenkirchen  hatte 
nach  mehrjährigem  Betriebe  im 
Gestell  unter  den  Formen  beinahe 
noch  sein  ganz  genaues  ursprüng- 
liches Profil  besessen,  nur  in  der 
Gegend  des  Sehlackenloches  und 
des  Stichloches  hatten  Ausmes- 
sungen stattgefunden. 

Hinsichtlich  des  Ersatzes  des 
feuerfesten  Mauerwerks  in  Schacht 
und  Rast  durch  einen  gußeiser- 
nen Panzer  mit  Wasserkühlung 
(System  Hur  gor  sl  gehen  die 
Meinungen  auseinander.  Die  einen 
sprechen  sich  günstig  darüber  aus. 
wenigstens  bei  Ferromanganöfcn. 
wahrend  andere  als  Folge  der  Wasserkühlung  eine 
Erhöhung  des  Koksverhrauchs  ansehen.  Ein 
großes  Werk  im  Westen,  das  statt  des  Burgers- 
schen gußeisernen  Panzers  einfach  einen  solchen 
aus  Blechen  benutzte  und  mit  Wasser  kühlte, 
hat   spater   den   Ofen  wieder   in  der  üblichen 


Digitized  by  Google 


392    Stohl  and  Eisen. 


Stärke  mit  feuerfesten  Steinen  ausgemauert,  weil 
<ler  Koksvcrhrnuch  zu  sehr  gestiegen  war. 

Als  vorzügliches  Mittel  gegen  Roheisen- 
durehbr  üche  im  tiestell  hat  sich  iler  Knüppel- 
panzer eingeführt,  der  Ihnen  ja  aus  kürzlichen 
Veröffentlichungen  bekannt  ist,  ebenso  wie  die 
Stichlochstopfmaschine  von  Mango  &  Dienen- 
thal,  welche  bei  richtiger  Anwendung  die  Stich- 
loehdurchbriiche  unmöglich  macht  und  daher  viel 
Anerkennung  gefunden  hat.  Beide  Hilfsmittel 
aber,  der  (iestellpanzer  sowohl  als  auch  die  Stich- 
lochstopfmaschine.  würden  überflüssig  werden, 
falls  der  Hochofen  ohne  Gestell  von  Stapf  An- 
klang finden  sollte,  mit  dem  demnächst  neue 
Versuche  angestellt  werden. 

Zur  Erleichterung  des  Hochofenbetriebes  hat 
ferner  nicht  zum  wenigsten  das  Dr.  Menne  sehe 
Sauerstoff- Verfahren  zum  Hurchschmelzen  von 
Ofenansätzen  beigetragen.  Dieses  Verfahren 
besteht  bekanntlieh  darin,  daß  man  einen  Punkt 
der  durchzuschmelzenden  Massen  zunächst  auf 
die  Entzündungstemperatur  seiner  verbrennbaren 
Bestandteile  Fe.  F.  Si,  V  usw.  bringt,  am  besten 
mit  der  Knallgasflammc,  und  alsdann  mit  einem 
kleinen  Brenner  Sauerstoff  unter  einem  Drucke 
von  30  Atm.  dagegen  preßt,  Der  Sauerstoff 
verbrennt  nun  das  Eisen  unter  Entwicklung  einer 
örtlichen  Hitze,  welche  die  der  bisher  heiliesten 
Klamme,  der  Knallgasflammc ,  wesentlich  über- 
trifft. Jedes  durch  den  Sauerstoff  verbrennende 
Eisenteilchen  vermag  theoretisch  durch  seine 
Verbreiinungswflrmc  Iiis  zum  4,5  fachen  seines 
Gewichts  an  kaltem  Eisen  zu  schmelzen.  He- 
dingung  ist  nur.  dali  Sauerstoff  im  l'eberschuß 
vorhanden  ist,  damit  die  Klamme  nicht  reduzierend 
wirken  kann,  und  daß  der  Druck  des  Sauerstoffs 
so  groß  ist,  dali  die  flüssig  gewordenen  Nachbar- 
teilchen  schneller  hinweggepreßt  werden,  als  sie 
infolge  der  Warnieableitung  wieder  erstarren 
können,  damit  der  Sauerstoff  nicht  gegen  schon 
verbranntes  Material  strömt,  sondern  immer  neue 
Angriffspunkte  an  verbrennbarem  Material  findet. 
Auf  diese  Weise  kann  man  in  wenigen  Minuten 
Löcher  von  über  1  m  Länge  erhalten,  und  die 
Kosten  stellen  sich  so,  dali  das  Aufschmelzen  eines 
versetzten  Stichlochcs  gewöhnlich  nur  Ii  bis  ö  ,  K 
kostet,  im  Max.  etwa  10  ._ V  bei  besonders 
schweren  Fällen,  also  weniger  als  allein  der 
Verbrauch  an  Stahlstangen  beim  Aufmeißeln 
ausmachen  würde.  Die  gleiche  geringe  Zeit  be- 
ansprucht das  Aufschmelzen  mit  Eisen  zu- 
gelaufener Blas-  und  Schlackenformen,  wobei 
eine  Gefahr  für  tlie  Formen  nicht  vorliegt,  da 
man  Kupfer  oder  Bronze  mit  dem  Sauerstoff- 
strom nicht  verletzen  kann. 

Nicht  geringe  Bedeutung  hat  das  Verfahren 
auch  bei  schnell  benötigten  Demontiernngen. 
So  wurde  z.  B.  auf  der  ('  Ii  a  r  1  o  1 1  e  n  h  ü  1 1  e 
in  vier  Stunden  das  Zentralrohr  um  2  m  ver- 
kürzt,  eine   Arbeit,   welche  sonst   einen  zwei- 


tägigen Stillstand  des  Ofens  erfordert  hätte. 
Hei  dieser  Reparatur  wurde  übrigens  eine  Be- 
lästigung der  Arbeiter  durch  die  Hochofengase 
dadurch  vermieden,  dali  zum  Abzug  der  lieitien 
Gase  ein  Loch  unterhalb  der  Beschickungslinie 
in  das  S  haehtinauerwerk  und  zum  Durchzug  der 
frischen  Luft  zwei  sich  gegenüberliegende  Löcher 
oberhalb  der  Beschickungslinie  gebrochen  wurden. 

Besonders  bewährt  hat  sich  das  Mennesche 
Verfahren  vor  kurzem  in  Pont-A-Mousson.  wo 
die  fünf  Hochöfen  infolge  des  Streiks  plötz- 
lich stillgesetzt  werden  mußten.  Das  Wieder- 
anblasen ging  bei  drei  Oefen  gut  vonstatten, 
der  vierte  bekam  aber  einen  starken  Rohgang, 
und  der  fünfte  war  vollständig  eingefroren,  und 
die  Ofensau  reichte  etwa  1 1  s  m  über  die  For- 
men hinauf.  Letzterer  Ofen  wurde  vom  Werk 
aufgegeben,  während  für  den  vierten  Ofen, 
dessen  Können  sämtlich  mit  Eisen  zugelaufen 
waren,  ein  Meister  von  Creuzthal  herbeigeholt 
wurde ;  dieser  schmolz  die  Formen  sofort  auf. 
so  dali  der  Ofen  wieder  in  Hetrieb  genommen 
werden  konnte.  Auf  Anraten  ging  man  auch 
an  den  fünften  Ofen  heran;  es  wurden  Notformen 
oberhalb  der  Sau  eingesetzt  und  das  Eisen  durch 
ein  tiefer  angebrachtes  Loch  im  Mauerwerk 
herausgeschmolzen,  ein  Verfahren,  das  nach  Be- 
darf stets  an  tieferen  Punkten  wiederholt  wurde. 
Auf  diese  Weise  gelang  e.s,  den  Ofen  am  fünften 
Tage  wieder  durch  das  normale  Stichloch  hin- 
durch abzustechen.  Der  Verbrauch  an  Sauer- 
stoff betrug  für  beide  Oefen  zusammen  2 1>  Flaschen 
je  zu  10.#. 

l'ehcr  das  Dump  f  e  u  d  e  r  H  o  c  Ii  ö  f  e  n  und 
die  dabei  bisher  üblichen  Vorbereitungen  und 
Gepflogenheiten  hat  Diplom-Ingenieur  Buck- 
Friedrich-Wilhelmshütte  in  Mülheim  vor  kurzem 
in  .Stahl  und  Eisen1"*  ausfülirlich  Bericht  er- 
stattet. Wenngleich  ich  im  allgemeinen  darauf 
verweisen  kann,  möchte  ich  hier  noch  auf  einen 
neuen  Weg  aufmerksam  machen,  den  Direktor 
Dresler  -  Creuzthal  mit  großem  Erfolg  be- 
sehritten hat.  Dresler  hat  einen  Hochofen  l1« 
Jahr  lang  stillgesetzt  und  schon  vier  Stunden 
nach  dem  Anblasen  mit  warmem  Wind  in  nor- 
maler Weise  wieder  abgestochen.  Diese  Leistung 
wurde  dadurch  erreicht,  dali  man  den  Ofen 
nicht  dämpfte,  sondern  regelrecht  ausgehen  lieli. 
Der  Ofen  wurde,  nachdem  die  üblichen  Koks- 
gichten gesetzt  waren,  zunächst  einige  Meter 
heruntergeblasen,  die  Beschickung  sodann  mit 
alten  Blechen  zugedeckt  und  hierauf  mit  einer 
Tonschiclit  vollkommen  abgedichtet,  so  daß  in- 
folge Zugmangels  der  Ofen  ausgehen  mußte. 
Vor  dem  Anblasen  wurden  Ton  und  Bleche 
wieder  aus  dem  Ofen  herausgenommen.  Die  Be- 
nutzung der  Bleche  ist  nötig,  weil  sonst  der 
Ton  in  Knollenform  zum  Teil  nach  unten  rutscht 
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und  beim  Anblasen  die  Formen  leicht  zusetzt 
und  so  Schwierigkeiten  und  Zeitverluste  ver- 
ursacht, die  gerade  beim  Wiederinbetriobsetzen 
unangenehm  werden  können. 

Die  Hochofenwerke  in  Deutschland  haben 
sich  bis  jetzt  nicht  viel  mit  dem  Brechen 
der  Roh  eisen  massein  befreundet.  Das  älteste 
Hochofenwerk,  welches  damit  arbeitet,  verwendet 
hydraulische  Masselbrecher  von  der  Badisehen 
Maschinenfabrik  in  Durlach,  wobei  die  9  m 
langen  Masseln  mittels  eines  einfachen  Hand- 
krans  dem  Brecher  zugeführt  und  in  Stücke  von 
150  mm  Lange  zerbrochen  werden. 

Eine  für  besonders  lange  Masseln  konstruierte 
Anlage  derselben  Firma  ist  in  Abb.  27  dargestellt; 
die  Masseln  werden  hier  von  einem  langen  Lauf- 
kran aus  dem  Gießbett  gehoben,  und  zu  der  Trans- 
portbahn des  Brechers  befördert.  Letzterer  ist 
hydraulisch  betrieben .  der  Kran  mechanisch 
durch  Transmission;  der  Vorschub  erfolgt  durch 
eine  hydraulische  selbsttätige  Einrichtung,  wie 
solche  in  Abbildung  28  dargestellt  ist.  In  Ab- 
bildung 2!)  linden  Sic  einen  Masselbrecher  ab- 
gebildet, welcher  die  ganzen  Masselkamme  zer- 
bricht, und  zwar  unter  Anwendung  von  direktem 
Kiemenantrieb. 

Hinsichtlich  der  Roh  eisengieß  m  aschinen 
möchte  ich  eine  neuere  Konstruktion  der  Benrather 
Maschinenfabrik  erwähnen,  welche  Sie  in  Ab- 
bildung 30  sehen.  Diese  Gießmaschine  unter- 
scheidet sich  von  anderen  dadurch,  daß  zur 
Unterbringung  derselben  ein  verhältnismäßig 
kleiner  Raum  nötig  ist,  indem  die  Mulden  erst, 
kurz  vor  der  Eingußstelle  entleert  werden.  Zur 
besseren  Abkühlung  passieren  die  Mulden  sowohl 
auf  dem  Hin-  wie  auch  auf  dem  Rückwege  ein 
Wasserbad.  Um  ein  Umkippen  der  Mühlen  an 
der  hinteren  Trommel  und  somit  ein  Herausfallen 
der  Masseln  zu  verhindern,  sind  dieselben  in  den 
Kettengliedern  leicht  drehbar  angeordnet,  so  daß 
sie  sich  stets  ihrem  Gewichte  entsprechend  ein- 
stellen. An  der  kntleerungsstclle  werden  die 
Mulden  durch  einen  Anschlag  zum  Kippen  ge- 
bracht. Die  Mulden  passieren  dann  einen  rauch- 
gefüllten Kaum,  wo  sie  mit  einer  Lage  Kohlen- 
stoffpartikeln bedeckt  werden  zum  Schutz  gegen 
das  Festsetzen  der  Masseln.  Das  Gewicht  dieser 
Gießmaschine  belauft  sich  auf  etwa  65  t  und 
der  Preis  auf  etwa  40  000.  f. 

Auf  die  Vorteile,  welche  durch  das  Ab- 
stechen des  Roheisens,  speziell  des  Gießereiroh- 
eisens, in  eine  Pfanne  oder  einen  großen  Mischer 
entstehen,  hat  auf  einer  der  letzten  Versammlungen 
unseres  Haupt  verein«  Professor  Dr.  Wüst  in  ein- 
gehender Weise  hingewiesen.*  Die  schroffen 
Uebergange  im  Siliziumtrehalte  der  einzelnen 
Abstiche  verschwinden  vollständig,  und  der  G 
halt  an  Schwefel  zeigt   fast  gar  keinen  Uuter- 
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schied  mehr.  Hierdurch  wird  gleichzeitig  die 
Möglichkeit  des  direkten  Hochofengusses  wesent- 
lich gefördert.  Es  ist  dies  um  so  wichtiger, 
als  andere  Lander  hinsichtlich  der  Menge  des 
direkten  Ho ch  of e  ngus  ses  uns  überflügelt 
haben.  Wahrend  wir  1 903  rund  52  000  t  Guß- 
waren direkt  aus  dem  Hochofen  gössen,  stellte 
in  Frankreich  allein  das  Departement  Meurthe- 
et-Moselle  deren  75  000  t.  her  und  das  gesamte 
Frankreich  etwa  1 00000 1.  Wir  gießen  heute  haupt- 
sachlich Röhren  direkt  aus  dem  Hochofen,  sodann 
Tübbings  usw.,  d.  h.  Gußwaren  von  großem  Ge- 
wicht. Mit  dem  direkten  Guß  von  Stahlwerks- 
kokillen sind  auch  schon  Versuche  angestellt 
worden,  und  wenn  diese  auch  nicht  ganz  zu- 
friedenstellend ausgefallen  sind,  so  dürfte  es 
meines  Erachtens  doch  nicht  unmöglich  sein, 
auch  diese  Aufgabe  zu  lösen. 

Ich  komme  nun  zur  Besprechung  des  G  a  y  - 
ley sehen  W i n d  1  r  o c k n u n g s  v e r  f a h  r e n s , 
das  Ende  vorigen  Jahres  als  ein  epochemachendes 
Ereignis  begrüßt  wurde  und  nach  amerikanischer 
Ansicht  bei  Anwendung  auf  allen  Hochofen- 
werken der  Welt  eine  jahrliche  Kohlenerspnrnis 
von  13  Millionen  Tonnen  herbeiführen  sollte. 
Gayley  will  bekanntlich  durch  Vortrocknung  des 
Windes  auf  —  5°,  wobei  der  Feuchtigkeits- 
gehalt der  Luft  von  1 3  auf  4  g  f.  d.  Kubik- 
meter herabgedrückt  wird,  eine  Koksersparnis 
von  19,5°/©  bei  gleichzeitiger  Steigerung  der 
Roheisenproduktion  um  24,8  °/o  erzielt  haben. 
Seine  Versuche  «lauerten  das  erste  Mal  je  zwei 
Wochen  im  August  und  September.  —  Der  zweite 
Versuch  Gayleys  erstreckte  sich  über  füuf  Mo- 
nate, von  November  bis  Marz,  und  hier  war 
das  Ergebnis,  daß  die  Koksersparnis  20,5  0 'o 
betrug,  wahrend  die  Roheisenproduktion  infolge 
besonderer  Umstände  nurum4.8°/o  stieg.  Wie 
laßt  sich  nun  diese  Koksersparnis  und  diese 
Prodnktionssteigerung  erklaren  ? 

Sie  wissen,  wenn  eine  Form  leckt  und  Wasser 
in  den  Ofen  kommt,  so  steigt  —  selbst  wenn 
nur  wenig  Wasser  aus  der  Form  herausfließt  — 
sofort  der  Schwefelgehalt  des  Roheisens.  Es 
rührt  dies  daher,  daß  sich  in  erhöhtem  Maße 
Schwefelwasserstoff  bildet,  der  mit  den  vor  den 
Formen  gebildeten  Ofengasen  nach  oben  zieht 
und  in  der  Rast  auf  den  dort  vorhandenen 
Eisenschwamin  einwirkt.  Je  weniger  Wasser 
in  das  Gestell  des  Ofens  eingeführt  wird,  desto 
mehr  Schwefelsaure  entsteht  anderseits,  welche 
sofort  oberhalb  der  Formebene  von  dem  Kalk 
vollständig  gebunden  wird,  so  daß  das  Roheisen 
bei  sonst  gleiehen  Möllerverhaltnissen  schwefel- 
reiner wird.  Bei  Verwendung  von  trockner 
Luft  wird  man  also  ein  schwefelreineres  Eisen 
erhalten  als  bei  feuchter  Luft,  d.  h.  man  kann 
mit  geringerem  Koksverbrauch  arbeiten  und  doch 
noch  denselben  Schwefelgehalt  im  Roheisen  er- 
halten.    Der  Ofen  vertragt  also   leichter  einen 
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kälteren  Gang.  Eine  weitere  Koksersparnis 
entsteht  insofern,  als  bei  Anwendung  trocknen 
Windes  die  Reduktion  der  Erze  vollständiger 
vor  sich  geht,  indem  in  der  Reduktionszone 
unter  1 000 0  —  und  zwar  bei  niedrigeren  Tem- 
peraturen mehr  als  bei  höheren  —  sowohl  Fe»  0» 
als  auch  FeO  energischer  von  trockner  Luft 
als  von  feuchter  reduziert  werden.  Mittels 
trocknen  Gebläsewindes  kann  man  demnach  mehr 
Roheisen  produzieren,  da  derselbe  Grad  der 
Erzreduktion  in  kürzerer  Zeit  erreicht  wird. 
Der  Hochofen  laßt  sich  also  schneller  betreiben. 
Man  braucht  dabei  ferner  nicht  zu  befürchten, 
ein  minder  siliziertes  Roheisen  zu  erhalten,  da 
einerseits  durch  die  Verringerung  des  Feuchtig- 
keitsgehaltes der  Luft  eine  Steigerung  der  Ver- 
brennungstemperatur im  Gestell  hervorgerufen 
wird,  und  anderseits  zum  Zersetzen  des  nur 
wenig  vorhandenen  Wasserdampfes  weniger 
Wärme  verbraucht  wird,  so  daß  dieselbe  Grenze 
des  Siliziumgehaltes  trotz  geringeren  Koksver- 
brauchs und  höherer  Roheisenproduktion  noch 
erreicht  wird. 

Genügen  nun  diese  Vorteile,  um  eine  Er- 
klärung für  die  von  Gayley  angegebene  Koks- 
ersparnis und  Produktionssteigerung  abzugeben? 
Die  Antwort  kann  nur  nein  lauten.  Denn  die 
direkte  Koksersparnis  bezüglich  des  zum  Zer- 
sotzen  des  Wasserdampfes  erforderlichen  Wärme- 
aufwandes beträgt  nicht  mehr  als  2  bis  3°/o, 
die  indirekte  infolge  des  schnelleren  und  günsti- 
geren Ofenbetriebes  bei  getrocknetem  Wind  kann 
man  vielleicht  auf  das  Doppelte  schätzen.  Ent- 
weder gibt  es  also  bisher  nicht  bekannte  Reaktions- 
wirkungen bei  Anwendung  vorgetrockneten  Windes 
im  Hochofen,  oder  Gayley  sind  bei  seinen  ver- 
gleichenden Untersuchungen  Fehler  unterlaufen. 
Was  nun  den  ersten  Fall  anbelangt,  so  möchte 
ich  daran  erinnern,  daß  auf  vielen  Werken  der 
Wind  nicht  aus  dem  Gebläsemaschinenhaus, 
sondern  von  draußen  aneresaugt  wird.  Ich  habe 
in  Rußland  in  dieser  Welse  im  Winter  den  Wind 
nicht  nur  bis  auf  —  5°,  wie  Gayley,  sondern 
bis  auf  -  20°  abgekühlt  gehabt.  Die  Vorteile 
des  Gayleyschen  Betriebes  hätten  also  mindestens 
in  gewissem  Grado  in  die  Erscheinung  treten 
müssen,  leider  aber  war  keine  Rede  von  20°/o 
Koksersparnis  und  ebensolcher  Produktions- 
erhöhung!  Nun  erklärt  Gayley  seine  Betriebs- 
resultate dadurch,  daß  der  Feuchtigkeitsgehalt 
der  Luft  bei  Vortrocknung  des  Windes  gleich- 
förmig bleibt  und  nicht  prozentualen  Schwan- 
kungen ausgesetzt  sei.  welche  zum  Ausgleich 
einen  bedeutenden  Ueberschuß  an  Wärme  er- 
fordern; wenn  auch  die  Atmosphäre  im  Winter 
weniger  feucht  sei  als  im  Sommer,  so  seien 
diese  prozentualen  Schwankungen  im  Feuchtig- 
keitsgehalt doch  im  Winter  viel  größer.  Nun. 
wenn  man  beim  russischen  Wiuter  fast  gar  keine 
Feuchtigkeit  in  der  Luft  hat,  dann  können  auch 
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prozentuale  Schwankungen  keine  Rolle  mehr 
spielen.  Ich  halte  es  daher  für  ausgeschlossen, 
daß  die  von  Gayley  erzielte  Koksersparnis  von 
20  °/»  bei  gleichzeitiger  Produktionssteigerung 
in  ähnlicher  Höhe  auf  die  Anwendung  vorge- 
trockneten Windes  zurückzuführen  ist.  In  dieser 
Ansicht  bestärkt  mich  noch  folgender  Umstand : 
Nach  Gayleys  Angaben  berechnet  sich  die 
Windmenge  für  das  Kilogramm  Koks  bei  feuchter 
Luft  auf  3.6  cbm  und  bei  vorgetrockneter  Luft 
auf  3,8  cbm.  Hierzu  kommt  aber  noch,  daß 
durch  die  Abkühlung  die  Dichtigkeit  des  Windes 
vermehrt  worden  ist,  so  daß  in  der  Volumen- 
einheit mehr  Sauerstoff  vorhanden  ist.  d.  h. 
mehr  in  den  Ofen  ciugehlascti  wird.  Zieht  man 
diese  Volumenverminderung,  die  auf  10  bis 
1 2  °/o  berechnet,  wird,  und  die  hieraus  erfolgende 
höhere  Leistung  der  Geblasemaschine  ebenfalls 
mit  in  Betracht,  so  erhalt  man  einen  derartigen 
Unterschied  in  der  dem  Koks  zugeführten  Wind- 
menge, daß  man  wohl  keine  weilere  Erklärung 
für  den  Unterschied  im  Koksverhrauch  bei  An- 
wendung der  atmosphärischen  und  der  vor- 
getrockneten Luft  nötig  hat.  Wenn  Gayley 
den  Hochofenbetrieb  bei  getrockneter  Luft  mit 
dem  gebräuchlichen  Ofenbetrieb  vergleichen  will, 
dann  muß  er  auch  die  sämtlichen  Verhältnisse 
kommensurabel  macheu  und  jedem  Ofen  für  das 
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Chrom-  und  Manganbestimmung. 

Nachdem  jetzt  eine  Reibe  von  Resultaten, 
welche  mit  dem  von  mir  veröffentlichten  Ver- 
fahren erhalten  wurden,  vorliegen,  nehme  ich 
Veranlassung,  diese  Ergebnisse  mit  einigen  Zu- 
sätzen bekanntzugeben.  Die  Kontrollanalysen 
des  Chroms  wurden  nach  dem  Verfahren,  wie  in 
Ledeburs  Leitfadon  für  Eisenhütten-Laboratorien 
Seite  U8,  ö.  Auflag  beschrieben,*  ausgeführt, 
die  des  Mingans  nach  dor  Chloratmethode  in  der 
Üblichen  Weise. 

Während  bei  den  Chromresultaten  gute  Uober- 
einstimmung  zu  konstatieren  ist,  sind  bei  den 
Mangnnhostimmungen  ulle  Resultate  etwas  nie- 
driger als  dio  nach  dem  Chlorat verfahren  erhal- 
tenen Zahlen. 


•  Das  Vorfahren  bestand  darin,  nach  Abschei- 
dung  des  Eisens  durch  das  Rot  besehe  Aether- 
extraktionsverfahren  das  Mangan  vom  Chrom 
durch  die  Von  (i.  von  Knorre  ausgearbeitete 
und  eingeführte  Fällun  smethode  mittels  Am- 
inoniuiupersiilfat  zu  trennen.  (Vergl.  „Stahl  und 
Eisen-  l'Oj  Nr.  22  S.  LSTo 
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Kilogramm  Koks  die  gleiche  Windmenge  zuführen, 
nicht  aber  In  dem  einen  Falle  so  viel  als  der 
Koks  erfordert  und  in  dem  andern  Falle  10tt/o 
weniger,  sonst  ist  es  selbstverständlich,  daß  bei 
zu  wenig  Wind  der  Ofen  einen  unregelmäßigen 
Gang  hat.  insbesondere  bei  einem  Ofen  von  der 
Größe  des  lsabellaofens,  und  dann  ist  es  natür- 
lich leicht,  für  den  andern  Fall  eine  Koks- 
ersparnis bis  zu  20  °jt  festzustellen.  Wenn  man 
einem  Ofen  10°/0  von  seinem  Windbedarf  ab- 
zieht, muß  man  m.  E.  noch  froh  sein,  daß  sich 
die  dadurch  entstehenden  Hetriehsschwierigkeiten 
mit  20  °/o  Koksverbrauchserhöhung  und  eben- 
solcher Uroduktionsverminderung  so  ausgleichen 
lassen. 

Wenn  nun  auch  Gayleys  Windtrocknungs- 
verfahren nach  dem  Gesagten  wohl  schwerlich 
den  erwarteten  Siegeszug  durch  alle  eisenerzeu- 
gendeii  Lander  antreten  wird,  so  hat  sich  Gayley 
doch  durch  seine  Versuche  unleugbar  ein  großes 
Verdienst  erworben,  und  nicht  zum  wenigsten 
auch  dadurch,  daß  er  den  Hochöfnern  die  Mög- 
lichkeit einer  Verbesserung  des  Hochofenprozesses 
nahegelegt  hat.  In  diesem  Sinne  möchte  ich  es 
nicht  unterlassen,  heute  einer  andern  Verbesse- 
rung des  Gebläsewindes  das  Wort  zu  reden, 
nnnilich  der  Anreicherung  des  Sauerstoffgehaltes 
des  Windes.  (Schluß  folgt.) 


Eisenhüttenlaboratorium. 
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Es  dürfte  demnach  die  Zuhl  O/iOl  zur  Be- 
rechnung des  Mangantiters  bei  dieser  Arbeits- 
weise noch  etwas  zu  niedrig  sein. 

Um  'las  Eisen  besser  mittels  Aethor  trennen 
zu  können,  empfiehlt  es  sich,  bei  .siliziiiinhaltigem 
Material  einige  Tropfen  Flußsüiiro  nach  dem 
Lösen  hinzuzufügen  und  noch  einige  Zeit  zu 
kochen  zur  Verflüchtigung  der  Kieselsäure,  da 
sonst  die  in  Lösung  gegangene  Kieselsäure  sich 
beim  Behandeln  mit  Act  her  wieder  ausscheidet 
und  so  die  Trennung  erschwert.  A.  Kleine, 
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Ueber  die  Konstitution  des  Roheisens.* 


Von  Dipl.-Ing.  P.  Goerens  in  Aachen. 


(Nachdruck  verboten. i 


Meine  Herren!  Bevor  ich  zum  eigentlichen 
Thema  meines  heutigen  Vortrags  über- 
gehe, möchte  ich  in  einigen  Worten  auf  die 
Gründe  hinweisen,  aus  welchen  die  Kenntnis  des 
Aufbaues,  der  Konstitution  irgend  eines  Material*! 
wünschenswert  ist.  Was  wir  in  letzter  Linie 
von  einem  solchen  verlangen,  ist  je  nach  dem 
Zwecke,  zu  welchem  es  bestimmt  ist,  Festigkeit. 
Geschmeidigkeit,  Harte,  Dehnbarkeit,  elektrische 
Leitfähigkeit,  Widerstandsfähigkeit  gegen  chemi- 
sche Einflüsse  u.  a.  m.  Für  den  Verbraucher 
sind  naturgemäß  nur  diejenigen  Zahlen  maß- 
gebend, welche  ihm  das  VeihaLen  des  Materials 
bei  der  gegebenen  Beanspruchung  bekannt  geben, 
sagen  wir  z.  B.  die  Zerreißfestigkeit  eines  Draht- 
seils usw.  Schwieriger  ist  die  Lage  des  Er- 
zeugers. Dieser  muß  wissen,  wie  er  dem  Material 
jene  gewünschten  Eigenschaften  verleihen  kann, 
mit  anderen  Worten,  er  muß  das  Material  studieren 
und  festst  Hon.  welche  Mittel  ihm  zu  Gebote 
stehen,  um  auf  möglichst  billige  Weise  ein  hoch- 
wertiges Material  zu  erzeugen.  Zu  diesen  Mitteln 
gehört  zunächst  die  geeignete  chemische  Zu- 
sammensetzung. Da  diese  für  die  Gütezahl 
von  ausschlaggebender  Bedeutung  ist,  wird  eine 
regelmäßige  Kontrolle  der  Menge  auftretender 
Fremdkörper  am  Platze  sein,  und  so  sind  die 
Erzeugungsstatten  des  wichtigsten  Konstruktions- 
materials, die  Stahlwerke,  stets  mit  Botriebs- 
laboratorien  verbunden.  Als  zweites  Mittel  folgt 
die  chemische  und  mechanische  Behand- 
lung des  Materials.  Durch  diese  werden  die 
vorhandenen  Elemente  in  geeigneter  Weise 
gruppiert,  das  heißt,  das  Gefüge  wird  so  ver- 
ändert, daß  es  dem  gewünschten  Zwecke  am 
besten  genügt.  Im  zu  kontrollieren,  ob  die 
thermische  und  mechanische  Bchandlungsweise 
auch  den  gewünschten  Erfolg  hatte,  darüber 
wird  ja  in  letzter  Linie  der  direkte  Versuch 
entscheiden.  Fallt  dieser  jedoch  negativ  aus. 
trotz  einer  anscheinend  richtigen  Zusammen- 
setzung und  Behandlung  des  Materials,  so  ist 
man  gezwungen,  durch  das  Studium  des  Auf- 
baues desselben  näheren  Aufschluß  zu  erlangen. 
Durch  die  Feststellung  des  Vorhandenseins  liezw. 
Fehlens  irgend  eines  Hestandtoils.  des  Verhält- 
nisses, in  welchem  die  einzelnen  Komponenten 
vertreten  sind,  ihrer  Form  und  Verteilung  mittels 
geeigneter    Methoden,    welche    die  Mctallo- 

•  Vortrag,  gelullten  auT  iler  Versammlung  den 
Vereins  dputtM-hcr  KincngicuVrcicii  ii.hi  IS.  September 
UN  »5  in  - 


graphie  zur  Verfügung  stellt,  kann  man  hautig 
auf  die  Gründe  für  das  abnorme  Verhalten  des 
Metalles  schließen.  Freilich  sind  die  Erfahrungen, 
welche  diese  junge  Wissenschaft  bisher  hat  sam- 
meln können,  viel  zu  gering,  als  daß  ihr  in  allen 
Streitfragen  die  Entscheidung  zustehen  könnte. 
In  dem  Maße  jedoch,  wie  ihr  die  Möglichkeit 
geboten  wird,  die  charakteristischen  Gefüge,  der 
verschiedensten  Materialien  von  bekannten  Ar- 
beitseigenschaften zu  vergleichen,  was  nur  durch 
die  gemeinschaftliche  Arbeit  mit  der  Praxis  ge- 
schehen kann,  wird  auch  der  Wert  der  metallo- 
graphischen  rntersuchungsmethoden  für  die  Praxis 
wachsen.  Ich  möchte  Ihnen  nun  über  die  Ar- 
beitsweise der  Metallographie  in  ihrer  Anwendung 
auf  das  Roheisen  Einiges  vortragen,  wozu  ich 
verschiedene  theoretische  Erörterungen  voratih- 
schickon  muß. 

Unter  Roheisen  verstehen  wir  bekanntlich 
alle  diejenigen  Legierungen  des  Eisens,  welche 
mehr  als  2  °/o  Kohlenstoff  enthalten.  Es  gehört 
unter  diese  Kategorie  nicht  nur  das  im  Hoch- 
ofen erzeugte,  sondern  auch  das  bereits  um- 
geschmolzene,  als  Gußeisen  bekannte  Produkt 
der  Eisengießereien.  Außer  dem  Kohlenstoff 
sind  darin  eine  Reihe  von  Fremdkörpern  ent- 
halten, deren  Gegenwart  das  Verhalten  des 
Kohlenstoffs  stark  beeinflußt.  Wir  wollen  uns 
an  dieser  Stelle  jedoch  darauf  beschranken,  nur 
das  reine,  also  nur  kohlenstoffhaltige  Roheisen 
zu  untersuchen.  Solange  das  Roheisen  sich  im 
geschmolzenen  Zustande  befindet,  ist  der  Kohlen- 
stoff in  der  Eisenmasse  gleichmaßig  verteilt, 
wir  haben  eine  flüssige  Lösung  vor  uns. 
Wieviel  Kohlenstoff  geschmolzenes  Eisen  zu  lösen 
vermag,  ist  noch  eine  offene  Frage,  jedenfalls 
steigt  der  Sättigungspunkt  mit  der  Temperatur; 
bei  1200°  ('.  kann  das  Eisen  nur  etwa  f»  % 
Kohlenstoff  aufnehmen,  wahrend  hei  einer  Tem- 
peratur von  300(1  0  ('.  nach  Beobachtungen  von 
Moissan  40  °/0  in  Lösung  gehen  sollen.  Was 
geschieht  nun,  wenn  eine  Eisenmasse,  welche 
z.  B.  bei  1400  «  ('.  mit  Kohlenstoff  gesattigt 
ist.  sich  abkühlt  V  Entsprechend  der  verminderten 
Löslichkeit  wird  in  dem  Maße,  wie  die  Tempe- 
ratur sinkt,  so  viel  Kohlenstoff  als  Graphit  sich 
ausscheiden,  daß  die  übrige  Lösung  gesättigt  bleibt; 
der  ausgeschiedene  Graphit  st.  igt  rasch  an  die 
Oberflache  und  schwimmt  als  Gar  schäum  auf  dem 
Metallbade.  Ist  die  Temperatur  auf  etwa  1130H'. 
gesunken,  so  sind  noch  etwa  4.3  °/o  Kohlenstoff 
in  Lösung,  die  Schmelze  ist  homogen  und  flüssig. 
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Um  die  nun  folgenden  Vorgänge  besser  über- 
sehen zu  können,  wollen  wir  zunächst  überlegen, 
wie  sieh  eine  kohlenstoffarme  Legierung,  z.  B. 
ein  Stahl  mit  1  °/o  Kohlenstoff,  bei  der  Abkühlung 
verhalt.  Auch  dieser  ist  im  geschmolzenen  Zu- 
stande eine  flüssige  Lösung  von  Kohlenstoff  im 
Eisen,  und  zwar  im  Vergleich  mit  der  vorigen 
stark  verdünnt.  Wahrend  bei  der  oben  be- 
schriebenen konzentrierten  Lösung  sich  der 
im  Ueber8chuß  befindliche  Kohlenstoff  zuerst 
ausschied,  kristallisiert  bei  der  verdü unteren 
zuerst  das  im  Ueberschuß  vorhandene  Eisen  aus. 
eine  kohlenstoffreichere  Lösung  zurücklassend. 
An  dieser  Stelle  möchte  ich,  um  die  Verhalt- 
nisse besser  zu  veranschaulichen,  ein  bekanntes 
Beispiel  aus  der  Natur  anführen.  Das  Meer- 
wasser ist  eine  verdünnte  Lösung  von  Kochsalz 
in  Wasser.  Gefriert  dasselbe,  so  scheiden  sich 
zuerst  reine  Eiskristalle  ab.  Soll  jedoch  Salz 
gewonnen  werden,  so  muß  durch  Verdampfen 
ein  großer  Teil  des  Wassers  entfernt,  d.  h.  die 
Lösung  muß  konzentriert  werden.  Eine  solch 
konzentriert«  Lösung  läßt  bei  der  Abkühlung 
zuerst  Salz  auskristallisieren,  ein  Vorgang,  auf 
welchem  eine  technische  Koehsalzdarstellung  be- 
ruht. Es  muß  nun  notgedrungen  eine  gewisse 
Konzentration  existieren,  bei  welcher  gleichzeitig 
Salz  und  Wasser  auskristallisieren;  diese  be- 
zeichnet man  als  „eutek  tische  Lösung", 
welche  nach  der  Erstarrung  aus  einem  Konglo- 
merat feiner  Eis-  und  Salzlamellen  besteht. 

Kehren  wir  nach  dieser  Abschweifung  zu 
den  Ei*enkohIcn8tnfflegierungen  zurück.  Wahrend 
die  konzentrierton  Lösungen  bei  der  Abkühlung 
Graphit,  d.  i.  reinen  Kohlenstoff  abscheiden, 
kristallisiert  aus  den  verdünnten  Schmelzen  zu- 
erst Eisen  aus,  welches  Kohlenstoff  in  fester 
Lösung  zurückhält.  Da  bei  1130°  C.  festes 
Eisen  etwa  2  °/o  Kohlenstoff  in  fester  Lösung 
zurückhalten  kann,  bestehen  alle  Legierungen 
mit  weniger  als  2  °/o  Kohlenstoff  unmittelbar 
nach  der  Erstarrung  aus  einer  homogenen  Masse 
fester  Lösung,  welche  die  Bezeichnung  Misch- 
kristalle erhielt.  Wie  wir  gesehen  haben, 
enthalt  bei  1130°  C.  eine  gesattigte  flüssige 
Lösung  4,3  0/o  Kohlenstoff.  Da  nach  der  Er- 
starrung nur  2  °/o  in  fester  Lösung  zurückbleiben 
können,  werden  4,3  —  2  =  2.3  °/o  während  des 
Erstarrung sprozesses  ausgeschieden.  Die  Form, 
unter  welcher  dies  geschieht,  hangt  von  ver- 
schiedenen Umstanden,  hauptsächlich  aber  der 
Abkühlungsgeschwindigkeit,  ab.  Ist  diese  groß, 
so  bleibt  der  Kohlenstoff  an  das  Eisen  als 
Karbid,  Fes  C,  chemisch  gebunden.  Kühlt  das 
Eisen  dagegen  langsam  ab.  so  entsteht  Graphit. 
Demnach  bestehen  unmittelbar  nach  der  Er- 
starrung: 

1.  Legierungen  mit  0  bis  2  n'o  Kohlenstoff 
aus  Martensit  =  fester  Lösung  von  Kohlen- 
stoff in  Eisen  «Stahl.. 


2.  Legierungen  mit  mehr  als  2  0/o  Kohlen- 
stoff (Roheisen),  a)  Langsam  abgekühlt,  aus 
Graphit  -f-  Martensit  (graues  Roheisen),  b)  Rasch 
abgekühlt,  aus  Zementit  (=  Eisenkarbid,  FeaC» 
-f-  Martensit  (weißes  Roheisen). 

Man  sieht,  daß  das  Gefüge  des  grauen  Roh- 
eisens dasselbe  ist  wie  dasjenige  des  Stahles, 
nur  daß  dessen  Masse  durch  Graphit  mechanisch 
unterbrochen  ist.  Bei  der  ferneren  Abkühlung 
erleidet  der  Aufbau  dieses  Systems  noch  weitere 
Veränderungen.  Diese  werden  durch  die  Eigen- 
schaft des  Martensits  hervorgerufen,  seine 
Löslichkeit  für  Kohlenstoff  bezw.  Eisenkarbid 
allmählich  zu  vermindern,  bis  sie  bei  einer  Tem- 
peratur von  710°  <J.  auf  0,9  °/o  gesunken  ist. 
Hier  erleidet  das  Eisen  plötzlich  eine  Umwand- 
lung, nach  deren  Beendigung  sein  Lösungsver- 
mögen für  Kohlenstoff  auf  Null  gesunken  ist. 
Dementsprechend  wird  in  der  festen  Masse  nach 
und  nach  Kohlenstoff  als  Zementit  abgeschieden. 
Bei  710°  C.  jedoch,  wo  plötzlich  die  Löslich- 
keit aufgehoben  wird,  bildet  sich  aus  der  noch 
übrigen  festen  Lösung  ein  außerordentlich  feines, 
mechanisches  Gemenge  aui  Zementit  und  reinem 
Eisen,  dem  Ferrit,  welches  man  als  Per  Ii  t 
bezeichnet,  weil  es  dem  unbewaffneten  Auge  als 
einheitlicher,  perlmutterglänzender  Bestandteil 
erscheint.  Wir  wollen  nunmehr  an  Hand  einiger 
Lichtbilder  festzustellen  versuchen,  in  welcher 
Weise  diese  Vorgänge  bei  der  Erstarrung  und 
Abkühlung  für  das  Gefüge  der  Legierungen 
maßgebend  Bind. 

Lichtbild  1  zeigt  in  lOOfacber  Vergrößerung 
das  Gefüge  eines  weißen  Roheisens  mit  etwa 
3,6  °/o  Kohlenstoff  und  frei  von  Graphit.  Man 
kann  nur  helle  und  duukle  Partien  erkennen, 
welche  aus  Zementit  und  Perlit  bestehen.  Dies 
ist  nach  der  Theorie  auch  zu  erwarten,  denn 
das  Material  hat  seine  Erstarrungstemperatur 
so  rasch  durchlaufen,  daß  unmittelbar  nach  dem 
Festwerden  nur  Zementit  und  feste  Lösung  vor- 
handen war.  Wie  wir  gesehen  haben,  ver- 
ändert sich  die  letztere,  der  Martensit,  während 
der  Abkühlung  in  der  Art,  daß  weiterer  Ze- 
mentit ausgeschieden  wird,  bis  bei  der  Tem- 
peratur von  710°  C.  die  ganze  Martensitraasse  in 
ein  inniges  Gemenge  von  Zementit  und  Ferrit, 
den  Perlit,  zerfällt.  In  der  Tat  erscheinen  die 
schwarzen  Felder  von  Lichtbild  1  dem  bloßen 
Auge  als  perlmutterglänzende  Flecken.  Licht- 
bilder 2  und  3  zeigen  weißes  Eisen  in  500-  bezw. 
SOOfacher  Vergrößerung.  Aus  denselben  geht 
deutlich  hervor,  daß  der  Perlit  nichts  weiter 
ist  als  ein  Konglomerat  abwechselnder  Lamellen 
von  Zementit  und  Ferrit.  Der  letztere,  als 
leichter  angreifbar,  ist  von  der  Säure  weggeätzt, 
während  die  widerstandsfähigeren  Zementitadern 
in  Relief  erscheinen.  An  den  Schlagschatten 
der  einzelnen  Aederchen  kann  man  die  vor- 
stehenden Teile  leicht  unterscheiden.    In  Licht- 
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bild  3  sieht  man,  daß  auch  der  Uefer  liegende, 
zwischen  den  einzelnen  Zementitadern  einge- 
bettete Ferrit,  durch  das  in  diesem  Falle  an- 
gewendete Aetzmittel,  Pikrinsäure  in  alkoholischer 
Lösung,  ebenfalls  ungefärbt  bleibt,  genau  wie 
der  Zcmentit.  Man  könnte  deshalb  unter  l'm- 
st&nden  beide  verwechseln;  doch  kommt  die  ver- 
schiedene mineralogische  Hftrte  beider  Bestand- 
teile hier  dem  Metallographen  zu  Hilfe.  Ritzt 
man  nämlich  die  Flache  mit  einer  geharteten 
Stahlnadel,  so  gleitet  dieselbe  über  den  Zementit 
hinweg,  wahrend  der  weiche  Ferrit  geritzt  wird. 
In  Lichtbild  2  ist  der  Kreuzungspunkt  zweier 
solcher  Nadelrisse  sichtbar. 

Findet  die  Erstarrung  langsam  genug  statt, 
so  besteht  das  Material  unmittelbar  nach  der- 
selben aus  Graphit  und  fester  Lösung;  ersterer 
verändert  sich  beim  Abkühlen  nicht  mehr,  letz- 
terer scheidet  entsprechend  der  verminderten 
Löslichkeit  nach  und  nach  Zementit,  welchen 
wir  kurz  als  , freien  Zementit*  bezeichnen  wollen, 
ab,  wahrend  bei  710°  C.  plötzlich  die  Perlit- 
bildung  stattfindet.  Demnach  muß  das  Gefüge 
bestehen:  aus  Graphit,  aus  freiem  Zementit  und 
aus  Perlit.  Lichtbilder  4  und  5  lassen  dies  in 
100-  bezw.  öOOfacher  Vergrößerung  deutlich 
erkennen.  Schwarze  Graphitadern  durchziehen 
in  allen  Richtungen  ein  Gemisch  von  breiten, 
weißen  Streifen  freien  Zementits  und  Perlit. 
Auch  in  Lichtbild  5  sieht  man  an  den  Schlag- 
schatten auf  den  Randern  der  weißen  Streifen, 
daß  diese  im  Relief  stehen.  In  etwa  1  ÖOOfacher 
Vergrößerung  zeigt  Lichtbild  6  einige  von  Gra- 
phit umgebene  Perlitinseln.  Bei  genauem  Zu- 
sehen bemerkt  man,  daß  der  tiefer  liegende 
Ferrit  rauh  erscheint,  ein  weiteres  Unterschei- 
dungsmerkmal gegen  Zementit,  welcher  diese 
Aetzfiguren  niemals  aufweist.  In  bestimmten 
Fallen  erkennt  man  auf  den  Bruchflflchen  von 
Roheisen  graue  und  weiße  Partien ;  man  spricht 
dann  von  meliertem  Eisen.  Lichtbild  7  zeigt 
in  öOOfacher  Vergrößerung  die  Grenze  zwischen 
einem  solchen  grauen  Hofe  und  daranstoßendem 
weißem  Material.  Die  Konstitution  desselben 
geht  aus  der  Photographie  ohne  weiteres  hervor. 
Man  sieht,  daß  die  Perlithofe  des  weißen  Teiles 
außerordentlich  klein  sind. 

Ich  möchte  an  das  Vorhergehende  noch  einige 
Ueberlegungen  knüpfen,  welche  vielleicht  ge- 
eignet sind,  den  Wort,  den  die  unmittelbare 
Anschauung  der  Konstitution  für  die  mechanische 
Prüfung  haben  kann,  ins  rechte  Licht  zu  stellen. 
Betrachten  wir  die  auf  graues  Roheisen  zu  be- 
ziehenden Lichtbilder  4.  5  und  6.  Die  Haupt- 
masse ist  Perlit  mit  etwas  freiein  Zementit. 
durchzogen  von  langen  Streifen  Graphit.  Letz- 
terer bildet  in  der  metallischen  Muttermasse  dünne 
Blatter,  deren  Zusammenhang  praktisch  gleich 
Null  ist.  Die  Festigkeit  in  einem  bestimmten  Quer- 
schnitt eines  auf  Zug  beanspruchten  Stabes  aus 


diesem  Material  wird  natürlich  um  so  geringer 
sein,  ein  je  größorcr  Teil  des  Querschnittes  von 
diesen  Graphitblflttern  eingenommen  wird.  Daraus 
folgt  unmittelbar  der  Satz,  daß  mit  wachsendem 
Graphitgehnlte  die  absolute  Festigkeit  eines  Ma- 
terials abnimmt,  vorausgesetzt,  daß  die  eigent- 
liche Metallmasse  sich  nicht  ändert. 

Denken  wir  uns  nun  einen  Stab,  dessen  Ge- 
füge genau  beschaffen  ist,  wie  Lichtbilder  4  und  5 
zeigen,  nur  mit  dem  Unterschied,  daß  die  me- 
tallische Muttermasse  nicht  von  Graphit  unter- 
brochen ist.  Dieser  Stab  wird  eine  bestimmte 
Festigkeit  besitzen,  welche  hauptsächlich  von 
der  chemischen  Zusammensetzung,  ferner  von 
der  thermischen  Behandlung  abhangig  ist.  Nehmen 
wir  der  Einfachheit  halber  an.  daß  außer  dem 
Kohlenstoff  kein  fremder  Körper  in  nennens- 
werter Menge  zugegen  ist,  dann  können  wir 
das  Material  als  Stahl  bezeichnen.  Die  Erfahrung 
hat  nun  vielfach  bestätigt,  daß  ein  solch  reiner 
Kohlenstoffstahl  seine  größte  Festigkeit  bei  einem 
Gehalt  von  etwa  1  u,'o  Kohlenstoff  besitzt,  d.  h. 
wenn  das  mikroskopische  Gefüge  fast  reiner 
Perlit  ist.  Sowohl  bei  darüber  wie  auch  bei 
darunter  liegenden  Kohlenstoffgehalteu  sinkt  die 
Festigkeit  wieder. 

Wird  diese  Grundmasse  nun  von  mechanisch 
eingemengtem  Kohlenstoff  durchsetzt,  so  ver- 
ringert sich  offenbar  die  ursprüngliche  Festigkeit, 
und  zwar  um  so  mehr,  je  größer  der  Anteil  des 
Querschnitts  ist,  welchen  dieser  Kohlenstoff  ein- 
nimmt, je  weniger  Material  also  seinen  Zusammen- 
hang bewahrt.  Hier  sind  zwei  Punkte  maß- 
gebend: 1.  Die  Art  der  Verteilung,  d.  h.  die 
Form  des  Kohlenstoffs.  Am  ungünstigsten  ist 
diese  für  den  Graphit,  indem  derselbe  in  Form 
langgestreckter,  hcxagonaler  Blatter  auf  große 
Entfernungen  die  Masse  zertrennt.  2.  Die  ab- 
solute Menge,  deren  Wirkung  wir  bereits  oben 
erläutert  haben.  Wenn  also  Untersuchungen 
über  die  Festigkeit  verschiedener  Gußarten  an- 
gestellt werden,  so  muß  man  sich  der  Tatsache 
wohl  bewußt  sein,  daß  die  erhaltenen  Zahlen 
die  Festigkeit  einer  metallischen  Masse  angeben, 
welche  gewissermaßen  siebartig  durchlöchert  ist. 
Um  also  ein  Material  von  möglichst  hoher  Festig- 
keit zu  erzeugen,  winl  man  danach  streben, 
eine  Muttermasse  von  maximaler  Festigkeit,  d.  h. 
Perlit  zu  erzeugen,  mit  anderen  Worten  etwa 
O.U "  o  Kohlenstoff  in  gebundener  Form  zu  be- 
lassen. SoJann  muß  die  Graphitmenge  möglichst 
gering  sein.  Wie  kann  man  dies  nun  erreichen  ? 
In  einer  früheren  Abhandlung*  hatten  Prof.  Wüst 
und  ich  nachgewiesen,  daß  bei  einem  Gußeisen 
von  hoher  absoluter  Festigkeit  der  Siliziutngehalt 
um  so  höher  ist,  je  geringer  der  <  resamtkohlen- 
stoffgehalt  ist.    Dies  ist  nach  obigen  Darleguntren 

*  \Vü»t  und  (»oerons:  Zutminnienot-tzung  und 
Festigkeitneigenitcharten  von  Dam|if*vlinderguB.  .Stab' 
und  Eisen"  l'.Mtlt  Nr.  19  8.  1072. 
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nur  natürlich ,  denn  bei  gleicher  Abkühlungs- 
geschwindigkeit ist  das  Bestreben  eines  Gußeisens, 
Graphit  auszuscheiden,  um  so  geringer,  je  weniger 
Kohlenstoff  vorhanden  ist ;  um  nun  trotzdem  ge- 
nügende Graphitbildung  zu  veranlassen,  muH  ein 
entsprechender  Mehrgehalt  an  Silizium  zu  Hilfe 
kommen.  Auch  erklärt  sich  hieraus,  daß  gerade 
Material  mit  geringem  Gesatntkohlenstoffgehalt« 
so  ausgezeichnete  Festigkeitszahlen  aufweist.  Ks 
ist  eben  hier  die  Bedingung  erfüllt ,  daß  neben 
etwa  0,9  °jp  gebundener  Kohle  i  Perlit  i  die  Gra- 
phitmenge möglichst  gering  ist. 

Ein  weiteres  Gebiet  für  die  Anwendung  der 
metallographischcn  Methoden  bieten  die  verschie- 
denen metallurgischen  Prozesse,  von  denen  wir 
an  dieser  Stelle  den  Temperpr ozeß  als  für 
die  Gießerei  besonders  interessant  betrachten 
wollen.  Zur  Erklärung  des  Vorgangs  muß 
ich  vorausschicken,  daß  sich  der  Zementit  durch 
längeres  Verweilen  bei  hohen  Temperaturen 
nach  der  Gleichung  zerlegt: 

Eisenkarbid  =  Eisen  —  Kohlenstoff 
(Zementit)  =  (  Ferrit)  -|-  (Temperkohle). 

Das  ursprünglich  weiße  Eisen  enthalt,  wie 
wir  oben  sahen,  Zementit  in  größerer  Menge, 
und  Perlit.  Lichtbild  9  zeigt  ein  solches  Mate- 
rial in  50  fachet-  Vergrößerung;  die  weißen 
Stellen  bestehen  aus  Zementit,  die  schwarzen 
sind  Perlit,  welcher  bei  der  geringen  Vergröße- 
rung unaufgelöst  bleibt.  Nach  etwa  50  stün- 
digem Glühen  bei  <J«0 0  C.  hatte  sich  das  Ge- 
füge in  das  durch  Lichtbild  10  dargestellte  um- 
gewandelt. Gleichzeitig  konnte  man  durch  die 
Analyse  feststellen,  daß  freier  Kohlenstoff  in 
dem  Material  enthalten  war. 

In  Lichtbild  10  erkennt  man  drei  Bestand- 
teile: einen  tiefschwarzen,  einen  helleren  und 
einen  weißen.  Der  letztere  erweist  sich  bei 
näherer  Prüfung  als  Ferrit,  da  «r  sowohl  von 
der  Nadel  leicht  ritzbar  ist  als  durch  Säure 
aufgerauht  wird.  Lichtbild  1 1  zeigt  das  Ge- 
füge in  700  facher  Vergrößerung.  Der  halb- 
dunkle Bestandteil  löst  sich  bei  dieser  zu  Per- 
lit auf.  Es  ist  ohne  weiteres  klar,  daß  durch 
das  Glühen  hier  der  oben  erwähnte  Vorgang 
der  Zementitzerleguug  stattgefunden  hat.  da 
sich  die  Produkte  der  Reaktion,  Temperkohle 
und  Ferrit,  in  unmittelbarer  Nachbarschaft  finden. 
Man  erkennt  auch,  daß  die  Form,  in  welcher 
die  Temperkohle  in  der  Metallmasse  vorkommt, 
bei  weitem  günstiger  ist,  als  diejenige  des 
Graphits  bei  grauein  Eisen.  Die  kleineu  unregel- 
mäßigen Nester  von  Temperkohle  unterbrechen 
den  Zusammenhang  des  Materials  bei  weitein 
nicht  in  der  Ausdehnung,  wie  die  breiten  Phltt- 
cheti  von  Graphit  im  grauen  Roheisen.  Eine 
Folge  davon  ist.  daß  die  Temperkohle  bei 
weitem  nicht  so  stark  auf  die  Festigkeitseigen- 
schaften des  Materials  einwirkt,  wie  eine  ent- 
sprechende Graphitmeuge.    Außerdem  sieht  mau. 
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daß  die  wirkliche  Entkohlung,  also  die  Ent- 
fernung der  ausgeschiedenen  Temperkohle,  nicht 
unbedingt  erforderlich  ist,  was  für  die  meisten 
Tempergußwaren  der  Fall  ist.  Denn,  ob  der 
Zusammenhang  der  metallischen  Muttertnasse 
durch  die  Temperkohle  oder  einen  entsprechen- 
den Hohlraum  unterbrochen  wird,  ist  für  die 
Festigkeitseigenschaften   von   geringem  Belang. 

Nicht  immer  ist  das  Ausglühen  des  Roheisens 
von  solch  auffälligen  Veränderungen  begleitet, 
wie  sie  der  Tetnperprozeß  hervorruft.  Nichts- 
destoweniger prägt  sich  die  Art  der  Behandlung 
stets  in  Gefiigeveräuderungen  aus.  Wir  haben 
oben  gesehen .  daß  der  Perlit  des  grauen  Roh- 
eisens aus  gestreckten,  abwechselnden  Lamellen 
von  Zementit  und  Ferrit  besteht.  Geht  die  Ab- 
kühlung unterhalb  710  0  ('.  nun  sehr  langsam 
vor  sich,  so  ballen  sich  die  einzelnen  Zenientit- 
lamellen  zu  kleinen  Körnchen  zusammen  und  es 
erscheint  das  Gefüge  Lichtbild  8.  Dieses  Ma- 
terial besteht  aus  Ferrit,  durchzogen  von  Graphit, 
und  mit  kleinen  Zementitknotcn  durchsetzt. 

In  der  Praxis  geschieht  das  Härten  von 
Gußwaren  durch  Abschrecken  in  kaltem  Wasser 
uur  selten,  weil  man  vielfach  annimmt,  hier- 
durch könnte  bei  grauem  Roheisen  eine  Härtung 
nicht  erzielt  werden.  Es  liegt  jedoch  kein 
Grund  vor.  warum  dies  nicht  geschehen  sollte. 
Wir  sahen  in  der  Einleitung,  daß  graues  Roh- 
eisen eine  dem  Stalüe  entsprechende  metallische 
Muttermasse  besitzt,  durchzogen  von  Graphit, 
Diese  metallische  Masse  hat  durchaus  dieselben 
Eigenschaften  wie  Stahl,  ist  also  auch  härtbar. 
Erhitzen  wir  Roheisen  auf  eine  oberhalb  710  0  ('. 
gelegene  Temperatur  und  schrecken  es  rasch  ab, 
so  erscheinen  in  dem  Gefüge  die  Bestandteile 
des  gehärteten  Stahls:  Austenit,  Martensit, 
Troostit,  wie  aus  Lichtbild  12  hervorgeht.  Es 
wird  zu  weit  führen,  wollte  ich  auf  diese  Kon- 
stituenten hier  näher  eingeben.  Es  genüge  der 
Hinweis,  daß  Härte  und  sonstige  Eigenscliaften 
denjenigen  des  Stahles  absolut  identisch  sind. 
Wenn  gehärtetes  graues  Roheisen  nun  gegen 
die  Feile  nicht  dasselbe  Verhalten  zeigt  wie 
gehärteter  Stahl,  so  liegt  dies  daran,  daß  der 
Graphit  das  Metall  gewissermaßen  in  Zellen  teilt, 
welche  durch  die  Feile  herausgerissen  bezw. 
zerbröckelt  werden. 

M.  H.!  In  den  vorliegenden  Ausführungen 
habe  ich  mich  darauf  beschränkt.  Ihnen  das 
reine  Roheisen  unter  seinen  verschiedenen  Er- 
scheinungsformen vorzuführen.  In  der  Praxis 
wird  dieses  selten  oder  gar  nicht  verwendet, 
sondern  es  werden,  absichtlich  oder  unabsichtlich 
hinzugefügt,  fremde  Elemente  darin  vorkommen. 
Neue  Elemente  bedingen  neue  Strukturbestand- 
teile, andere  Eigenschaften  des  Materials;  diese  zu 
erforschen,  ist  für  die  Metallographie  ein  dankbares 
Feld,  dessen  Ausbau  auch  für  die  Praxis  noch 
viel  Interessantes  und  Wichtiges  bringen  wird. 


Ufber  dU  Kontfitution  du  Hoheit*  tu. 


Digitized  by  Go 


P.  Goerens:  Ueber  die  Konstitution  des  Roheisens. 


I.lchiblld  :.. 


i  i.  iHh.M  «. 

Digitized  by  Google 


P.  Goerens:  Ueber  die  Konstitution  des  Roheisens. 


I.I.M.IM  II.  Lichtbild  IS. 


Digitized  by  Google 


1.  April  1906. 


Laufkran  mit  Elektromagneten  zum  Verladen  ran  Stabeüen.     8t*hl  and  Eisen.  401 


Laufkran  mit  Elektromagneten 

I  1er  'n  ('en  AbWIdmigMi  l  bis  5  darge- 
stellte,  von  der  Vereinigten  Maschinen- 
fabrik Augsburg  und  Maschinenb  ugesell- 
lehaft  Nürnberg  A.  G.  erbaute  Laufkran  ist 
mit  einer  neuerdings  immer  mehr  zur  Verwen- 
dung gelangenden  elektromagnetischen  Greifervor- 
richtung (Ü.  R.  P.  144  8SM),  Stuckenholz)  ver- 
sehen, welche  zum  Aufspeichern,  Sortieren  und 
Verladen  von  Stabeisen  dient. 

Auf  den  Haupttragern  der  Kranbrücke, 
welche  einen  Raum  von  13  m  Breite  überspannt, 
lauft  eine  das  Hubwerk,  das  Katzfahrwerk  und 
den  Führerkorb  tragende  Katze.  An  den  Draht- 
seilen der  beiden  Hubwerkstrommeln  hängt  eine 
Traverse,  welche  zwei  Hubmagnete  tragt.  Da 
die  Forderung  gestellt  war,  Stabe  in  allen 
Langen  bis  zu  12  m  fassen  zn  können,  sind 
die  mit  Laufrollen  versehenen  Hubmagnete  auf 
der  Traverse  verschiebbar  angeordnet.  Diese  Ver- 
schiebbarkeit wird  bewirkt  durch  einen  Elektro- 
motor, welcher  auf  der  Traverse  steht  und  vom 
Kührerkorb  aus  geschaltet  wird.  Die  Traverse 
mit  dem  Hubmagneten  wird  auf  das  zu  hebende 
Stabeisen  (in  Abbildung  1:  Winkeleisenstabe  > 
gesenkt,  wobei  die  Stabe  beim  Einschalten  der 
Magnete  an  diesen  anhaften.  Hierauf  wird  die 
Traverse  mit  den  Stäben  so  weit  angehoben, 
bis  sich  die  an  einem  über  der  Traverse 
hangenden  Rahmen  befindlichen  Sicherheitsbügel 
selbsttätig  unter  den  Stäben  schließen  (Abbil- 
dung 2  und  3).     Hierdurch  ist  bei  der  darauf- 


zum  Verladen  von  Stabeisen. 


Abbildung  1. 


Abbildung  2. 


folgenden  Fortbewe- 
gung bis  zur  Ablade- 
stelle  ein  Herabfallen 
der  Stabe  selbst  bei 
plötzlicher  Stnmi- 
unterbrechung  oder 
durch  unbeabsichtig- 
tes AnstoUen  aus- 
geschlossen und  somit 
ein  vollständig  siche- 
rer und  gefahrloser 
Betrieb  gewahrleistet. 
Die  Magnete  können 
stufenweise  geschaltet 
werden,  so  daß  sie 
nach  Bedarf  weniger 
kraftig  wirken,  also 
weniger  Stabe  anhe- 
ben oder  die  Stallt-  ein- 
zeln abfallen  lassen. 
Die  Tragkraft  der  bei- 
den Magnete  betrügt 
für  Stabeisen  maximal 
2000  kg,  doch  kann 
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Abbildung  3. 

sie,  wie  erwähnt,  beliebig  geschwächt  wer- 
den. Es  ist  auch  durch  die  Art  der  Schaltung 
die  Möglichkeit  vorhnnden,  mit  nur  einem 
Magneten  zu  arbeiten .  der  dann  maximal 
1000  kg  betrügt. 

Der   erwähnte    Kähmen,    an    welchem  die 
Sicherhcitsliiigt  l  angebracht  sind,  hangt  an  Draht- 
seilen, deren  Trommeln  beim  Schließen  der  Hügel 
mit     dem  Hubwerk 
in  Abhängigkeit  ge- 
bracht werden,  so  daü 
«ich    Traverse  und 
Rahmen  dann  gemein« 
sam  miteinander  auf 
und  nieder  beweiren. 

Das  Hubwerk,  das 
Katzfahrwerk,  sowie 
auch  das  Veradiietoi 
der  Magnete  werden 
durch  je  einen  beson- 
deren Motor  betätigt. 
Sämtliche  Bewegun- 
gen werden  von  dein 
mit.  der  Katze  ver- 
einigten Kührcrkorb 
aus  gesteuert.  Der 
Führet*  hat  daher  die 
Last  immer  vor  sieh 
und  kann  das  Arbeits- 
feld bequem  über» 
blicken.  Die  Arbeits- 
geschwindigkeiten be- 
tragen in  der  Minnte : 


Die  Bedienung  des 
Schalters  für  die  Mag- 
nete und  des  Kontrollers 
für  das  Hubwerk  er- 
folgt durch  eine  soge- 
nannte Universalsteue- 
rnng;  ebenso  ist  für  das 
Kran-  und  Katzfahrwerk 
eine  Universalsteuerung 
angeordnet,  so  daß  die 
ganze  Bedienung  de» 
Krans  lediglich  durch 
zwei  Steuerhebel  bewirkt 
wird.  Der  Betrieb  er- 
folgt durch  Drehstrom 
von  400  Volt  Span- 
nung; für  die  Hub- 
magnete wird  der  Dreh- 
strom mittels  Umformer 
in  Gleichstrom  von  230 
Volt  verwandelt.  Die 
Stromführung  vom  Kran 
zu  den  Magneten  sowie  zu  ihrem  Vorschubmotor 
geschieht  durch  ein  bewegliches  Kabel,  welches 
beim  Senken  nachzieht  und  sich  beim  Heben 
selbsttätig  aufwickelt. 

Der  grolle  Vorzug  in  der  Anwendung  der- 
artiger Krane  liegt,  wie  leicht  zu  ersehen,  darin, 
dali  die  Arbeit,  des  Anhangen»  iler  Last  durch 
Schlingketten  wegfallt  und  die  Last  ohne  Unter- 
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Abbildung  5. 


lagstüuke,  weicht',  bei  Verwendung  von  Schling- 
ketten erforderlich  sind,  abgesetzt  werden  kann. 
Hierdurch  wird  eine  wesentliche  Ersparnis  an 


Zeit  und  Hilfskräften  ermöglicht  und  der  Raum 
eines  Magazins  in  bester  und  wirtschaftlichster 
Weise  ausgenutzt. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Fttr  die  anter  dieser  Rubrik  erscheinenden  Artikel  übernimmt  die  Redaktion  keine  Versnrwortung.) 

Risse  in  Kesselblechen  und  Aenderungsbedürftigkeit  der  Würzburger  Normen. 


Wir  erhielten  noch  folgende  Zuschriften  und 
nehmen  an,  daß  die  Angelegenheit  für  uns  nun- 
mehr abgeschlossen  ist  : 

Auf  Seite  349  und  350  der  Zeitschrift  .Stahl 
und  Eisen**  ist  von  Hrn.  Richard  Eichhoff 
eine  Bemerkung,  die  in  dem  Jahresbericht  des 
Königlichen  MaterialprUfungsamtes  1903  enthalten 
ist,  entstellt  wiedergegeben.  Die  Bemerkung 
lautet  in  der  Fassung,  wie  sie  vom  Amt  gebraucht 
wurde,  wie  folgt :  »Vielfach  genügen  die  üblichen 
Abnahmevorschriften  für  Kesseibleohe 
nicht,  um  minderwertiges  Material  auszuschließen. 
Ein  Material  kann  z.  B.  den  Würzburger  Normen 
genügen,  und  doch  derart  spröde  sein,  daß  ein 
daraus  hergestelltes  Blech  beim  Herunterfallen 
aus  geryiger  Höhe  zerspringt.  Man  sollte  auch 
bei  Kesselmaterial  sich  in  einfacher  Weise  durch 
Schlagversuch  davon  Uberzeugen,  ob  es  besonderen 
Grad  von  Sprödigkeit  zeigt  oder  nicht.  Die 
Sprödigkeit  kann  bedingt  sein  durch  Uoberhitzung 
des  Bleches;  sie  kann  aber  auch  infolge  schlechter 
Materialbeschaffenheit  eintreten.  So  zeigte  z.  B. 
ein  solches  spröde«  Flußeisenbloch  starke  Schnüre 
von  hoohphosphorhaltigen  Einschlüssen;  sie  ließen 
sich  durch  eino  einfache  Aetzprobe  mit  Kupfor- 
ammonchloridlösung  bereits  feststellen;  durch 
analytische  Untersuchung  wurde  weitere  Gewiß- 
heit gewonnen.* 

Es  ist  also  hierin  ausdrücklich  gesagt,  daß 
die  Sprödigkeit  auch  durch  falsche  Behand- 
lung des  Bleches,  z.  B.  Uoborhitzen,  bedingt 
sein  kann;  das  Amt  hat  es  somit  an  der  nötigen 
Vorsicht  bei  seinen  Aeußorungen  nicht  fohlen 


•  1908  Nr.  6. 


lassen.  Die  Sprödigkeit  kann  aber  auch  bedingt 
soin  durch  die  Beschaffenheit  des  Materials 
selbst.  Diese  Behauptung  muß  voll  aufrecht  er- 
halten werden. 

Zu  den  übrigen  Ausführungen  des  Hrn.  Eich- 
hoff Stellung  zu  nehmen,  erachtet  das  Amt  nicht 
für  nutzbringend.  Die  angeschnittene  Frage 
wird  durch  die  Macht  der  Tataachen,  nicht  durch 
Druckerschwärze  entschieden  werden. 

•  • 
• 

Zu  der  vorstehenden  Berichtigung  des  Königl. 
Materialprüfungsamtos  bemerke  ich,  daß  ich  nur 
den  auf  Seite  277  (zweite  Spalte)  dieser  Zeitschrift 
abgedruckten  und  aus  dem  Zusammenhang  her- 
ausgelöston Auszug  au.s  den  Bemerkungen  des 
Amtes  einer  Kritik  unterzogen  habe  und  daß, 
wenn  es  sich  Uberhaupt  um  eine  Entstellung 
handelt,  diese  nicht  von  mir  herrührt.  Die  vom 
Amt  gogebonon  Ergänzungen  des  Auszuges  sind 
aber  keineswegs  geeignet,  die  Erklärung: 

„daß  die  Würzburger  Normen  nicht  geeignet 
seien,  derartig  sprödes  Material,  welches 
beim  Herunterfallen  aus  geringer  Höhe  zer- 
springt, von  der  Verwendung  auszuschließen* 
zu  rechtfertigen. 

Hätte  das  Amt  ausgesprochen,  daß  Kessel- 
blecho  in  einen  Zustand  geraten  können,  in 
welchem  sie  so  spröde  sind,  daß  sie  beim  Her- 
unterfallen zerspringen  und  daß  Zerreißproben 
von  solchen  Blechen  diese  Sprödigkeit  nicht 
immer  genügend  klar  erkennen  lieiion,  so  wiire 
dioso  Aoußorung  unbedingt  als    richtig  anzu- 
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Die  Würzburger  Normen,  welche  (las  Amt 
ohne  Einschränkung,  also  in  ihrem  gesamten  Um- 
fang, heranzieht,  sind  aber  keine  Vorschriften, 
mich  wolehon  die  außergewöhnlichen  Molokular- 
zustände,  welche  infolge  von  unrichtiger  Be- 
handlung in  Blochen  auftreten  können,  geprüft 
worden  sollen,  sondern  sie  wind  rein  praktische 
Abnuhmovorschrifton  für  neue,  geglühte, 
unbearbeitete  und  unbeeinflußte  Bleche. 
Ihre  Heranziehung  zum  Vereloich  mit  Vorsuchs- 
orgebnisson  von  gesprungenen  Blechen  ist  daher 
unzulässig,  abgesehen  davon,  daß  sie  neben  Vor- 
schriften über  Festigkeit  und  Dehnung  noch  zahl- 
reiche andoro  Vorschriften  enthalten,  welchen 
die  Bleche  gleichzeitig  genügen  müssen,  ehe  man 
die  Behauptung  aufstellen  kann:  „Ein  Material 
kann  z.  B.  den  Würzburger  N'ormen  genügen*'. 

Das  fragliche  Blech  kann  aber  in  seinem 
Sprödigkeitszustande  allen  Forderungen  der 
Normen  nicht  genügt  haben,  und  wenn  nur  eine 
dorselben  nicht  erfüllt  ist,  so  hat  das  Blech  eben 
den  Normen  nicht  genügt. 

Die  Aoußorung  des  Amtes  kann  dalier  nicht 

als  richtig  anerkannt  werden  und  halte  ich  meine 

Bemerkung,  daß  die  angezogene  Aoußorung  der 

nötigen  Vorsicht  entbehrt,  aufrocht.  Eichhoff. 

*  • 
• 

Die  Zuschrift  des  Hrn.  Eichhoff  in  Nr.  G 
dieser  Zeitschrift  beschäftigt  sich  mit  meinen 
Darlegungen  Uber  die  Bildung  von  Rissen  in 
Kesselblechon  („Zeitschrift  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure1*  sowie  „Stahl  und  Eisen")  in  einer 
Bolchen  Weise,  daß  ich  mich  darauf  beschränken 


muß,  diejenigen  Leser,  denen  es  auf  die  Bildung 
eines  selbständigen  Urteils  ankommt,  zu  bitten, 
diese  Darlegungen  selbst  nachlosen  zu  wollen. 

In  der  Sache  an  sich  wird  im  Laufe  der 
Zeit  durch  dio  Tätigkeit  der  Dampfkossol-Uebor- 
waebungsveroine  sowie  durch  dio  Entwicklung 
der  EisenhUttontechnik,  des  Materialprüfungs- 
wesens  und  des  Kesselbaues  von  selbst  klargestellt 
worden,  ob  ich  mich  mit  meinen  Arbeiten  und 
Bestrebungen,  die  deutsche  Industrie  und  im 
vorliegenden  Fall  namentlich  die  Sicherheit  des 
Dainpfkesselbotriobes  zu  fördern,  auf  dorn  richti- 
gen Wege  befand  oder  nicht. 

Stuttgart,  den  18.  März  MOB.         <\  Bach. 

•  * 
• 

Obige  Ausführungen  des  Hrn.  Bach  entsprachen 
vollständig  meiner  Auffassung  dor  Sachlage,  denn 
orstens  war  es  selbstverständlich  auch  der  Zweck 
meiner  Darlegungen,  dem  Leser  die  Bildung  eines 
eigenen  Urteils  zu  ermöglichen,  und  zweitens 
kann  auch  ich  os  ruhig  der  Entscheidung  der 
Zukunft  überlassen,  ob  die  auch  von  mir  in  jeder 
Beziehung  unterstützten  Bestrebungen,  die  Sicher- 
heit dos  Dampfkesselbelriebes  zu  steigern,  mehr 
dadurch  gofördert  werden,  daß  die  Würzburger 
Normen  in  ihren  Prüfungsmothodon  sowohl  als 
in  ihrer  Eigenschuft  als  reine  Abnahmovorschriften 
für  neue,  unbearbeitete  Kesselbleche  als  unzu- 
länglich bezeichnet  werden,  oder  dadurch,  daß 
man  die  an  den  guten  Blechen  durch  unrichtige 
Bearbeitung  oder  nicht  sachgemäßen  Kesselbetrieb 
eintretenden  schädlichen  Beeinflussungen  zu  er- 
kennen und  zu  vermeiden  sucht.  Eichhoff. 


Gasofen  und  Halbgasofen. 


Hr.  Bernhard  Weishan  in  Oswieeim  macht 
gogon  meine  Abhandlung  in  Nr.  H  dieser  Zeit- 
schrift Uber  das  in  der  Uoherschrift  genannte 
Thema  einige  Einwendungen.  Hr.  W.  schreibt, 
daß  dor  Halbgasofen  sich  für  die  Verwendung 
von  Staub-  oder  Grioskohlo  von  goringom  Heiz- 
wert nicht  eigne.  Das  ist,  was  Grieskohle  betrifft, 
nicht  richtig;  diese  läßt  sich  im  Halbgasofen  voll- 
ständig gut  verwenden,  dagegen  eignet  sich 
letzterer  allerdings  für  Staubkohlen  meines  Wis- 
sons  schlecht  und  für  Bronnmaterialien  mit 
sehr  goringom  Heizwert  ,  wie  Torf,  Braun- 
kohlen usw.,  gar  nicht,  weil  mit  dioson  ohne 
energische  Vorwärmung  von  Vorbronnungs- 
luft  und  Generatorgasen  die  nötigen  Tempera- 
turen nicht  mehr  erreicht  werden  können.  In 
der  Tabelle  auf  Seile  l'W  dor  genannten  Num- 
mer, in  webbor  die  Vorzüge  von  Gasofen 
und  Halbgusofen  einander  gegenübergestellt 
sind,  wäre  zur  Vervollständigung  demnach  auf- 
zunehmen. 


10.  Möglichkeit,  Bronnstoffe  von  niederem  Heiz- 
wert, wie  Torf,  Braunkohle  usw.,  zu  ver- 
wenden: Gasofen. 

Weiter  möchte  ich  auf  den  Vorwurf  erwidern, 
welcher  aus  den  Zeilen  des  Hrn.  Weishau  spricht, 
weshalb  ich  in  meiner  Abhandlung  den  Wear- 
daleofen  nicht  mit  einem  Wort  erwähnt 
habe.  Ich  kann  nicht  anerkennen,  daß  hierzu 
meinerseits  eine  Verpflichtung  vorgelegen  hat. 
Meine  Abhandlung  war  eine  rechnerische  Unter- 
suchung, wie  die  verschiedenen  Methoden,  dio 
Abwärme  der  Oefnn  auszunutzen,  sich  zueinander 
verhalten.  Zu  dieser  Untersuchung  habe  ich 
praktische  Fälle  benötigt  :  welche  Beispiele  ich 
wählte,  muß  mir  füglich  Überlassen  werden. 

Auf  den  übrigen  Inhalt  der  Zuschrift  dos 
Hrn.  Weishan  behalte  ich  mir  vor  zurückzu- 
kommen, wonn  seine  in  Aussicht  gestellten  aus- 
führlichen Mitteilungen,  denen  jeder  Fachmann 
mit  Interesse  entgegensehen  wird,  vorliegen. 

Nürnberg,  März  l!HHi.  \V.  Tafel. 
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Neue  Kupolofenanlage. 

Von  Oberingenieur  Fr.  Greiner  in  Stuttgart- Berg. 


Die  im  Jahre  lKf>8  erbaute  alte  Ofenanlage 
der  Firma  G.  Kuhn,  G.  m.  b.  H.  in 
Stuttgart-Berg,  genügte  schon  seit  längerer  Zeit 
sowohl  in  bezug  auf  ihre  Leistungsfähigkeit  wie. 
auch  ihre  Rentabilität  den  neueren  Anforderungen 
nicht  mehr.  Ebenso  entsprach  dieselbe  auch  hin- 
sichtlich der  Zweckmäßigkeit  ihrer  Einrichtungen 
nicht  den  Bedingungen,  welche  der  beabsichtigte 
und  heute  durchgeführte,  auf  wissenschaftlicher 
Grundlage  beruhende  Schmelzbetrieb  und  die 
Gattierung  der  Satze  auf  Grund  der  fortlaufen- 
den chemischen  Kontrolle  der  eingehenden  Roh- 
materialien und  des  fertigen  Gusses  forderten. 
Die  Firma  entschloß  sich  daher  im  Frühjahr 
1 1)04 ,  diese  alte  Ofenanlage  nach  dein  Ent- 
würfe ihres  Gießereivorstandes  in  die  heutige, 
in  den  beiliegenden  Abbildungen  dargestellte 
Anlage  umzubauen.  I>ie  erforderlichen  Vor- 
arbeiten, bestehend  in  der  Ausführung  der  Eisen- 
konstrtiktion  und  des  neuen  Giehtaufziigcs,  welche 
beide  von  der  mit  der  Fa.  G.  Kuhn,  G.  m.  b.  II.,  ver- 
bundenen Maschinenfabrik  Eßlingen  in  Eß- 
lingen geliefert  wurden,  sowie  in  der  Anlieferung 
der  bei  verschiedenen  anderen,  nachstehend  noch 
verzeichneten  Firmen  bestellten  Einrichtungs- 
gegenstande, waren  im  Herbste  11)04  beendigt, 
ho  daß  am  1.  Oktober  desselben  Jahres  mit  dem 
l'mbau  begonnen  werden  konnte.  Derselbe  mußte, 
um  keine  Betriebsstörungen  zu  verursachen,  in 
verschiedenen  Abteilungen  ausgeführt  werden 
und  war  daher  mit  großen  Schwierigkeiten  ver- 
knüpft, um  so  mehr,  als  er  gerade  im  Winter 
stattfand,  welcher  Zeitpunkt  jedoch  mit  beson- 
derer Rücksicht  darauf  gewählt  worden  war. 
daß  um  diese  Jahreszeit  der  Beschäftigungsgrad 
iminer  ein  geringerer  als  in  anderen  Zeiten  ist 
und  daher  die  mit  dem  Umbau  verknüpften  und 
nicht  ganz  zu  umgehenden  Störungen  in  dieser 
Zeit  weniger  ins  Gewicht  fielen.  Da  jeden  Tag 
in  der  im  l'mbau  begriffenen  Anlage  gegossen 
werden  mußte,  so  geschah  der  Fmbau  der  ein- 
zelnen Oefen  und  der  zugehörigen  Gichtboden- 
teile hintereinander,  und  zwar  wurde  mit  dem 
Ofen  III  begonnen.    Solange  bis  dieser,  der  zu- 


gehörige Gichtbodenteil,  der  neue  Aufzug  und 
das  rückwärts  liegende,  an  den  Gichtboden  an- 
schließende Kokalagergebäude  betriebsfertig  auf- 
gestellt waren,  wurde  mit  den  beiden  alten 
Oefen  I  und  II  unter  Bedienung  derselben  durch 
den  alten  Aufzug  und  vom  alten,  niederen  Gicht- 
boden aus  weitergeschmolzen.  Heruaeh  wurden 
auch  diese  beiden  Oefen  umgebaut,  und  wurde 
während  dieser  Zeit  mit  dem  umgebauten 
Ofen  III  allein  der  Betrieb  aufrecht  erhalten. 
Anfang  April  11)05.  also  sechs  Monate,  nach 
Beginn  des  Umbaues,  war  dieser  in  seiner 
heutigen  Ausführung  vollendet.  Wie  aus  Vor- 
stehendem hervorgeht,  hatte  auch  schon  die  alte 
Anlage  drei  Oefen.  die  jedoch  keineswegs  auf 
der  Höhe  der  Zeit  st  nden,  da  erstens  ein 
räumlieh  sehr  beschränkter  Gichtboden  vorhauden 
war.  und  zweitens  die  Oefen  nur  sehr  geringe 
Gichthöhe  hatten  und  mit  den  heutigen  Erfah- 
rungen nicht  mehr  entsprechenden,  ungünstigen 
Düsenverhältnissen  ausgestattet  waren.  Die 
beiden  letzteren  Umstände  bedingten  neben 
anderen  bekannten  Nachteilen  besonders  einen 
sehr  unwirtschaftlichen  Koksverbrauch.  Der 
Fmbau  der  alten  Ofenanlage  mußte  also  in  der 
Hauptsache  in  der  Vergrößerung  der  Gichthöhe, 
in  der  zweckmäßigen  Umänderung  der  Düsen- 
querschnitte, in  der  Vergrößerung  des  Gicht- 
bodens,- in  der  Erstellung  eines  mit  diesem  in 
einer  Flurhöhe  befindlichen  Koksmagazins,  in  der 
Aufstellung  eines  neuen  Gichtaufzuges  und  in 
der  Beschaffung  einer  den  heutigen  Anforde- 
rungen an  einen  geordneten  Kupolofenbetrieb 
entsprechenden  Ausrüstung  bestehen.  Die  um- 
gebaute Ofenanlage  besitzt  hiernach,  wie  auch 
aus  den  Abbildungen  ersichtlich,  drei  Kupolöfen, 
sämtliche  ohne  Vorherd,  mit  zylindrischer  Aus- 
mauerung, je  4,70  m  effektiver  Gichthöhe  und 
folgenden  lichten  Weiten  : 

Nr    I  Nr.  II  Xr.  III 

700  nun       800  mm       i*0O  mm 

Alle  drei  Oefen  haben  je  zwei  Reihen  zu  vier 
Düsen  rechteckigen  Querschnitts  und  folgender 
Abmessungen  am  Austritt  in  den  Ofenschacht  : 


Ofen  i 


Obere  Reihe  Tier  Diliten   IC  X  .r>  cm 

t'nf«'   a»xa  , 

Querschnitt  der  oberen  PiNen   a20  cm  □ 

„            „     unteren    „    «JOO  „ 

<te»amt-Uuer»ehnitt  »Amtlicher  I>ü»en    ....  '.»20  cm  □ 

<}iierwchnitt  der  S.htiielzüoncn   HSUO  „ 

Somit  Dilsi  nverhrtltnirt   1  :  4,11« 


r 


Ofl-0  II 

>'  .V«  cm 


.15    X«  - 
rtH5  cm  □ 
H40  „ 

1  225  rm  □ 

5025  „ 
1  :  4,10 


Ofen  III 

20 X  C  cm 
40X7  , 
4 SO  cm  □ 
1120  „ 
leoo  cm 
•l.'fGO  „ 
1  :  .V< 


□ 


Die  Düsen  sind  nach  dem  otVninncrn  hin 
etwas  nach  unten  geneigt  und  breiten  sich,  um 
am  ganzen  Ofenumfnng  eine  gleichmäßige  Wind- 


zu    erzielen,  wie   aus  Abbildung  3 
in  derselben  Richtung  fächerförmig 
aus.     Dieselben   sind   als»   am  Austritt    in  den 


Verteilung 
ersichtlich. 
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Ofenachacht  sehr  breit  und  wenig  hoch,  wahrend  welcher  wahrend  des  ganzen  Schmelzens  dauernd 
Bie  beim  Eintritt  aus  dem  Windmantel  weniger  die  in  dem  betreffenden  Ofen  herrschende  Wind- 
breit,  dagegen  höher  sind.  Die  einzelnen  Düsen  Spannung  mit  jeder  Schwankung  dem  vor  dem  Ofen 
haben  auf  ihrer  ganzen  Lange  gleichen  Quer-  stehenden  Schmelzmeister  gut  sichtbar  anzeigt. 


Abbildung  3.  Urundriß. 


schnitt.  Zum  Betriebe  der  Oefen  dient  ein 
Schielescher  Ventilator  Nr.  48  (1500  mm  Fliigel- 
durchmesser),  welcher  genügt,  um  erforderlichen 
Falles  alle  drei  Oefen  gleichzeitig  mit  Wind  zu 
versorgen.  Die  Anordnung  und  Abmessungen 
der  Windleitungen  sind  aus  den  Abbildungen  1 
bis  3  ersichtlich.  Die  mittlere  Windspannung 
betragt  40  bis  45  cm  Wassersäule.  Jeder  Ofen 
hat  seinen  eigenen  Winddruckmesser.  dessen  Zn- 
leitungsrohr  am  Windkasten  angebracht  ist  und 


Die  normale  stündliche  Schinelzfahigkeit  der 
einzelnen  Oefen  betragt: 

Sr  I  5r.  11  Jtr.  III 

700  mm  1.  W.     800  min  1.  W.     900  min  1.  Vf. 
3000  kg  4000  kg  6000  kg 

Die  Eiseiigicht  betrügt  bei  allen  drei  Oefen 
500  kg  und  der  Koksverbrauch  einschHelilieh 
Füllkoks  ist  nach  den  Aufzeichnungen  des  letzten 
halben  Jahres  nicht  ganz  10,J  <>  des  Eiseneinsatzes. 
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Die  Oefen  I  und  II  besitzen  eine  gemeinsame 
neue  Funkenkammer,  während  bei  dem  Ofen  III 
der  eigene  alte  Funkenkasten  beibehalten  wurde. 
In  Abbildung  2  und  3  ist  eine  gemeinsame 
Funkenkammer  für  alle  drei  Offen  zusammen 
gezeichnet,  dies  soll  jedoch  nur  zeigen,  wie 
dieselbe  ausgeführt  worden  wäre,  wenn  man  die 
ganze  Anlage  neu  gebaut  hatte.  Die  Beschickung 
erfolgt  bei  allen  Oefen  (siehe  Abbildung  1  und  5) 
in  der  Setzbodenhöhe.  Die  Entleerung  derselben 
geschieht  nach  unten.  Im  übrigen  ist  die  Kon- 
struktion und  Anordnung  der  Oefen  aus  den 
Abbildungen  genau  ersichtlich.  Das  ganze  Gicht- 


geleise versehene,  10m  Uber  Huttensohle  befind- 
liche Fahrbühne  gehoben  und  von  da  aus  durch 
rechts-  und  linksseitiges  Abstürzen  auf  den  eigent- 
lichen Koksboden  entleert  (siehe  Abbildung  6). 
Damit  der  Koks  durch  das  Abstürzen  nicht 
leidet,  wird  er  auf  den  schon  auf  dem  oberen 
Boden  lagernden  Koks  ausgeschüttet.  Sowohl 
der  obere  wie  der  Reserve-Koksboden  haben 
eine  nutzbare  Grundfläche  von  je  120  qm.  Die 
Tragfähigkeit  beider  Böden  beträgt  1  t  für 
das  Quadratmeter,  dieselben  vermögen  also  be- 
quem 200  t  Koks  zu  fassen.  Da  der  normale 
wöchentliche  Koksverbrauch  etwa  10  t  beträgt. 


Abbildung  4. 


gebäude  besteht  aus  Eisenkonstruktion  und  hat 
zwei  Stockwerke  und  eine  Fahrbühne.  Der 
4  m  über  der  Hüttensohle  liegende  Zwischen- 
boden dient  als  Keserve-Koksmagazin,  welches 
vom  eigentlichen,  7  m  über  der  Huttensohle 
liegenden  Koksboden  aus  durch  die  Füllluken 
beschickt  wird:  letztere  werden  nach  erfolgter 
Füllung  abgedeckt,  worauf  die  Füllung  des  oberen 
Koksbodens  folgendermaßen  vor  sich  geht:  Der 
Koks,  welcher  ebenfalls  wie  das  Roheisen  —  da 
zurzeit  noch  kein  Bahnanschluß  vorhanden 
per  Achse  angefahren  wird,  wird  außerhalb  der 
Gichthalle  in  Muldenkipper  umgeladen  und  diese 
werden  auf  Sohmalspurgcleisen  dem  elektrisch 
betriebenen  Doppel-Gichtaufzug  zugefahren,  der 
auf  Abbild.  2  dargestellt  ist.  In  diesem  Aufzug 
werden  die  Muldenkipper  auf  die  mit  Doppei- 


so reicht  der  auf  beiden  Böden  lagernde  Koks 
etwa  20  Wochen,  der  des  oberen  Bodens  allein 
etwa  10  Wochen.  Da  aber  ferner  jede  Woche 
10  t  dazukommen,  also  die  100  t  uf  dem 
oberen  Boden  immer  vorrätig  sind,  so  würde  es 
bei  momentanem  Aufhören  der  Lieferungen 
immerhin  10  Wochen  dauern,  bis  der  Koks  des 
unteren  Reservebodens  angegriffen  werden  müßte. 
Sollte  dieser  Fall  eintreten,  so  wird  der  Koks 
vom  Zwischenboden  aus  in  Muldenkipper  geladen, 
und  diese  werden  durch  den  Aufzug  ebenso  auf 
die  Fahrbühne  gehoben,  wie  wenn  der  Koks 
ganz  unten  eingeladen  wird. 

Wahrend  aller  Koks  auf  die  Fahrbühne  ge- 
hoben und  von  da  abgestürzt  wird,  wird  das 
Roheisen,  Brucheisen  usw.  nur  auf  den  mit  dem 
oberen  Koksboden  in  einer  Höhe  liegenden  Setz- 
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boden  gehoben.  Dieser  besitzt  eine  nutzbare 
Grundfläche  von  rund  120  qm.  Die  Tragfähig- 
keit desselben  ist  1.5  t  für  das  Quadrat- 
meter. Wahrend  beide  Koksböden  Betongewölbe- 
boden  mit  Asplmltglattstrich  iiaben,  besitzt  der 
Setzboden  einen  glatten  Bleehbelag  von  12  mm 
Starke,  der  sich  Uber  die  ganze  Breite  des  Ge- 
bäudes ausdehnt  und  von  den  Kunkenkammern 
bis  hinter  den  Auftrag  reicht.  In  den  Setzboden 
sind  einander  gegenüberliegend  zwei  von  der  Firma 
Carl  Schenck  in  Darmstadt  gelieferte  Spezial- 
Gichtwagen  eingebaut,  auf  welche  wir  weiter  unten 
zurückkommen  werden.  Die  ganze  Anlage  ist 
reichlich  mit  Hogen-  und  Glühlicht  ausgestattet. 


angebrachten  Tafel.  Gleichzeitig  vermerkt  er  auf 
derselben  Tafel  auch,  wieviel  Brucheisen,  Trichter 
usw.  an  dem  betreffenden  Tage  auf  den  Setz- 
boden zu  bringen  sind.  Hiernach  fahren  die 
Schmelzer  mit  dem  von  der  Firma  BVipp  et 
Reuther  in  Mannheim  bezogenen,  aus  Abbil- 
dung 4  ersichtlichen  |Masselbrecher  von  einem 
Hnhcisenstnpcl  zum  andern  und  brechen  das 
nötige  Quantum  Masseln.  Der  Brecher  wird 
mittels  Oberleitung  elektrisch  angetrieben,  und 
zwar  nicht  nur  für  die  Arbeit  des  Brechens, 
sondern  auch  für  das  Fahren.  Mit  Hilfe  einer 
einfachen  Ausrückvorrichtung  kann  entweder  die 
eine   oder  die  andere  Arbeit  bewirkt  werden. 


Abbildung  5. 


Wie  aus  Abbildung  4  ersichtlich,  ist  das 
Roheisen,  waggonweise  abgesondert,  lilngs  des 
Gießereigebaudes  gestapelt.  Per  Schmclzmeisti  r 
stellt  jeweils  morgens  fest,  welche  Qualitäten  und 
Quantitäten  Guß  an  dem  betreffenden  Tage  zu 
gießen  sind.  Dann  werden  im  Laboratorium  auf 
Grund  der  Analysen  der  vorhandenen  Rohmate- 
rialien und  derjenigen  des  fertigen  Gusses  aus 
früheren  (iießtagen  und  der  mit  den  aus  den 
früheren  (iüssen  herrührenden  I'robestnhen  durch- 
geführten Festigkeit»-  und  Hnrteprüfungen  die  ver- 
schiedenen Gnttierungea  festgesetzt.  An  Hnnd dieser 
Angaben  bestimmt  hierauf  der  Schmelzmcisfcr 
die  den  Analysen  entsprechenden  Nummern 
der  Stapel,  von  welchen  das  Elsen  abgefahren 
werden  soll  und  notiert  sie  den  Schmelzern  auf 
einer  rechts  vom  Aufzug  unter  der  ( rieht Milim- 

VII.w 


Sind  samtliche  Masseln  gebrochen,  so  wird  der 
Brecher  auf  seinen  Ruhestand  gebracht  und  das 
Bisen  sortenweise  mittels  Schnabelrundkipper  auf 
Schmalspurgeleisen  und  durch  den  Gichtaufzug 
nach  dem  Setzboden  gebracht.  Hier  werden  dann 
die  Masseln  auch  wieder  sortenweise  um  die- 
jenige der  beiden  oben  angeführten  Gichtwagen 
gruppiert,  Welche  an  dem  betreffenden  Tage  das 
Wiegen  der  Kisensittze  besorgen  soll.  In 
gleicher  Weise  werden  dieser  Wage  die  an 
dem  betreffenden  Tage  zur  Schmelze  gel  ngenden 
Trichter,  das  Brucheisen  usw.  zugeführt  (siehe 
Abbildung  ">>. 

Nachdem  der  Schmelzmeister  an  der  schon 
erwähnten  Tafel  angeschrieben  hat,  welches  Eisen 
an  dem  betreffenden  Tage  auf  den  Setzboden 
zu   bringen  ist.  schreibt  er  auch  die  einzelneu 
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AnwW  affnfbr«adUen  Srinmf«» 


zkoks: 

E  ffccfl*c  Kulm* 


WAQ»f>  »mahl 


IUI 


Sätze  in  der  Reihenfolge,  wie  sie  zur  Schmelze 
gelangen,  auf  der  zu  jeder  Gichtwage  gehörigen 
Satztafel  vor,  welche  sich  neben  derselben  auf  dem 
Setzboden  befindet  (Abbild.  9).  Zuuächst  wird 
angeschrieben  die  Nummer  des  Ofens,  welcher  an 
dem  betreffenden  Tage  geht  (gehen  2  Oefen, 
dann  werden  beide  Gichtwagen  benutzt  und 
ebenso  an  beiden  Satztafeln  die  Eintragungen 
gemacht).  Dann  werden  eingetragen  die  Anzahl 
der  Sätze  in  der  Reihenfolge,  in  welcher  sie 
zur  Schmelze  gelangen,  und  die  zugehörigen  Satz- 
bezeichnungen sowie  darunter  die  Gattierungen, 
wobei  die  Eisensorten  in  der  zweiten  Vertikal- 
Rubrik  schon  vorgeschrieben  stehen  und  jeweils 
nur  die  Mischungsgewichte  und  die  Stapel-  bezw. 
Analj'sen-Nummern  anzuschreiben  sind.  Hierauf 
.  stellt  der  Sehmelz- 

,  meister  die  Gicht- 

™    ■  wage    auf  Grund 

der  an  der  Satz- 
tafel aufgezeich- 
neten Daten  für 
die  erste  Eisen- 
gattierungein,  was 
durch  eine  in  der 

Rückwand  des 
Wagenkastens  be- 
findliche Türe  ge- 
schieht. Die  Wage 
bat  zehn  Wiege- 
balken, wovon  die 
obersten  zwei  als 
Tara  für  die  Setz- 
wagen, welche 
sämtlich  genau  350 
kg  wiegen,  die  fol- 
genden sieben  als 
Mischgewichte  für 
sieben  verschie- 
dene Eisensorten 
und  das  letzte  als 
Gewicht  zunächst  des  Füll-  und  später  des  Satz- 
koks durch  Schieben  von  Laufgewichten  ein- 
gestellt werden  können.  Jeder  Wiegebalken 
kann  300  kg  wiegen.  Nach  erfolgter  Einstellung 
der  Wage  durch  den  Meister  wird  dieselbe  ver- 
schlossen und  haben  dann  die  Schmelzer  nur 
noch  rein  mechanisch  die.  Wage  zu  bedienen. 

Zunächst  wird  der  Füllkoks  in  den  betreffen- 
den Ofen  in  der  Weise  eingebracht,  daß  der 
Schmelzer  einen  Setzwagen  Koks  nach  dem 
andern  von  dein  rückwärts  liegenden  Koks- 
lagcr  holt,  und  jeden  dieser  Wagen  über  die 
Gichtwage  laufen  läßt,  welche,  wie  schon  oben 
bemerkt,  auf  die  vorgeschriebene  Netto-Koks- 
füllung  des  Setzwagens,  in  unserem  Falle  auf 
70  kg,  eingestellt  ist.  Die  Brücken  der  Gicht- 
wagen besitzen  neben  einer  besonderen  Ent- 
lastung, welche  nur  jeweils  am  Schluß  des 
Setzens   eingenickt   wird,  Kugel-Stoß-Auffang- 


Ü«l«mt  SPUK 


Cffll 


Abbildung  5  a. 

A  =  Elektrischer  Fcrniähler  <ob*n>. 
H  =  Kokn-Satateftt.     C  =  Druck- 
knopf  Mm  Vorw»n«.ch«lten. 

n  = 


Vorrichtungen,  so  daß  also,  ohne  Beschädigungen 
der  Wagen  befürchten  zu  müssen,  auf  die- 
selben mit  beladenen  Setzwagen  aufgefahren 
werden  kann.  Ist  der  hinsichtlich  des  er- 
forderlichen Quantums  Koks  nach  dem  Augen- 
maß gefüllte  Setzwagen  auf  die  Brücke  der 
Gichtwage  aufgefahren,  so  hat  der  Arbeiter 
lediglich  die  beiden  Taragriffe  und  den  Koks- 
griff aus  der  vertikalen  in  die  horizontale  Lage 
umzulegen,  wodurch  die  betreffenden  drei  Wiege- 
balken in  Tätigkeit  kommen.  Durch  Wegnehmen 
oder  Zugeben  eines  oder  mehrerer  Stücke  Koks 
bringt  man  die  Wage  zum  Einspielen.  Hierauf 
legt  der  Mann  alle  drei  Griffe  wieder  in  die 
Vertikallage  zurück  und  fährt  mit  dem  Setz- 
wagen gegen  die  betreffende  Ofen -Beschickungs- 
öffnung, durch  welche  er  den  Koks  in  den  Ofen 
abstürzt  (siehe  Abbildung  5). 

Hiermit  wird  so  lange  fortgefahren,  bis  die 
auf  der  links  von  der  Beschicköffnung  ange- 
brachten Koks-Satztafel  vorgeschriebene  Anzahl 
Wagen,  in  unserem  Falle  bei  Ofen  I  sechs, 
gesetzt  sind.  Die  Anzahl  der  eingefüllten 
Wagen  wird  auf  dieser  Tafel  mit  Kreidestrichen 
markiert.  Ist  der  Füllkoks  gesetzt,  so  wird 
der  letzte  Wiegebalken  vom  Meister,  welcher 
vom  Schmelzer  durch  ein  Sprachrohr  nach  dem 
Setzboden  gerufen  wird,  für  das  erste  Satz- 
Koksquantutn,  in  unserem  Falle  auf  40  kg,  um- 
gestellt. Hierauf  wird  nach  dem  nötigen  Kalk- 
zuschlag mit  dem  eigentlichen  Setzen  begonnen, 
welches  in  gleicher  Weise  wie  das  vorbeschrie- 
bene Abwiegen  des  Füllknks  vor  sich  geht. 

Der  Setzwagen  wird  leer  auf  die  Wagen- 
brücke aufgefahren,  sodann  legt  der  Schmelzer 
zunächst  wieder  die  beiden  Taragriffe  und 
den  Griff  für  die  erste  Eisensorte  der  ersten 
Satzgattierung  um.  Der  Mann  füllt  darauf  den 
Setzwagen  so  lange  mit  dieser  ersten  Eisen- 
sorte, bis  die  Wiegeschnäbel  der  Wage  ein- 
spielen, was  er  durch  das  Glasfensterchen  be- 
obachten kann.  Hierauf  legt  der  Arbeiter  den 
zweiten  Grift"  für  die  zweite  Eisensorte  der 
ersten  Satzgattierung  um  und  wirft  so  viel 
Masseln  dieser  Kisensorte  in  den  Wagenkasten, 
bis  die  Wicgeschnäbel  wieder  einspielen.  Als- 
dann kommt  der  dritte  Eisengriff  an  die 
Reihe  und  es  wird  so  fortgefahren,  bis  der 
ganze  Satz  in  dem  Setzwagenkasten  abgewogen 
ist.  In  welcher  Reihenfolge  die  verschiedenen 
Eisensorten  innerhalb  des  Satzes  zur  Ver 
wiegung  gelangen,  gibt  die  Satztafel  an,  deren 
reihenmäßige  Notierungen  mit  der  reihenmäßigen 
Einstellung  der  Misch- Wiegebalken  für  die  ein- 
zelnen Eisensorten  übereinstimmen.  Ist  der 
ganze  Satz  abgewogen,  so  werden  sämtliche 
Griffe  wieder  in  ihre  Vertikallage  umgelegt, 
der  Setzwagen  wird  von  der  Wagenbrücke 
altgefahren  und  der  ganze  Satz  auf  einmal 
durch  Umkippen  des  Wagenkastens   durch  die 
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Abbildung  c. 


Heschicknft'nung  in  den  Ofen  eingestürzt.     Ist     in  Verbindung  stehenden  Druckknopf.    Auf  die 


ilies  geschehen,  so  macht  der  Schmelzer  in  der 
zur  betreffenden  Satzgattierung  gehörigen  Rubrik 
der  Satztafel  einen  Kreidestrich  und  drückt 
auf  einen  neben  jeder  BeschickütTnung  an- 
gebrachten,  mit  einem  elektrischen  Kernzahler 


Wirkungsweise  und  den  Zweck  dieser  Einrich- 
tung kommen  wir  weiter  unten  zurück.  In- 
zwischen hat  der  zweite  Schmelzer  mit  einem 
zweiten  Setzwagen  vom  Kokslager  einen  Satz 
Setzkoks  geholt,  diesen  in  derselben  Weise  auf 


Abbildung 
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der  Gichtwage  abgewogen  und  dem  Ofen  zu- 
geführt. Nachdem  sodann  auf  der  Koks-Satz- 
tafel der  für  jeden  eingeworfenen  Wagen  Kok.-« 
erforderliehe  Kreidestrich  gemacht  und  das  er- 
forderliehe Quantum  Kalkzuschlag,  in  einem 
Gefäß  bestimmter  Größe  abgemessen,  auf  den 
in  den  Öfen  eingeworfenen  Satzkoks  aufgeschüttet 
ist.  wird  mit  dem  Abwiegen  und  Einfüllen  der 
weiteren  Sätze  der  ersten  Kisengattierung  und 
der  zugehörigen  Kokssatze  fortgefahren.  Sind 

sämtliche  Satze  der  er- 
sten Gattierung  mit  dem 
letzten  Kokssatz  dersel- 
ben in  den  Ofen  einge- 
füllt, so  ruft  der  Schmel- 
zer den  Schmelzmeister 
wieder  auf  den  Setz- 
boden, damit  er  dieGicht- 
wage  für  die  zweite 
Satzgattierung  umstellt. 
Ist  dies  geschehen,  so 
wird  mit  dem  Setzen 
in  der  vorbeschriebenen 
Weise  fortgefahren,  bis 
der  letzte  Satz  in  den 
Ofen  eingefüllt  ist.  Kommt 
eine  neue  Satzgattierung 
an  die  Reihe,  so  ist.  je- 
weils durch  den  Meister 
die  Wage,  umzustellen. 
Nach  jeder  Einstellung 
winl  der  Wiegemechanis- 
inus  wieder  verschlossen, 
so  daß  die  Schmelzer 
keine  Verstellungen  vor- 
nehmen können.  Ist  dns 
ganze  Setzen  beendet, 
so  wird  die  Wage  durch 
die  Haupt-Entlastungs- 
vorrichtung in  Ruhe  ge- 
setzt und  die  Hand- 
griffe werden  durch  einen 
Schutzkasten  verschlos- 
sen. Wie  nun  aus  den 
Aufzeichnungen  der  ne- 
ben jeder  Heschickoffnuug 
angebrachten  Koks-Satztafel  (  Abbild.  5)  hervor- 
geht, wird  der  Satzkoks  bezüglich  seines  Quan- 
tums nicht  vom  ersten  Iiis  zum  letzten  Satz  durch- 
weg gleich  angenommen,  sondern  es  werden  die 
KokssAtze  je  nach  der  Leicht-  oder  Streng- 
flüssigkeit der  zugehörigen  Kisensätze  und  nach 
dem  Verwendungszweck  dieser  letzteren  gewieht- 
licb  gröber  oder  kleiner  angesetzt.  IHc  in 
obiger  Abbildung  dargestellte  Koks- Satztafel 
schreibt  z.  Ii.  für  10  Kisensätze  40  kg.  für 
weitere  5  Kisensätze  nur  3">  kg  und  für  die 
letzten  11  Kisensätze  wieder  40  kg  Satzkoks- 
gewieht  vor.  Durch  diese  verschiedenartige 
Behandlung   der   Kisensätze    hinsichtlich  ihres 


Abbildung  7  a. 

A  lt  untere  kleine  SatzUfel. 
B  =  Klekir.  Fcroiahlrr  unten. 
C  =  Droekknopf  tum  Vor- 
wartMehnllen.  I»  -  Druck- 
knopfrum  Rürk«IrtJ«cli*lirn. 


Koksverbrauchs  werden  nicht  unwesentliche 
Mengen  Koks  gespart,  von  den  bedeutenden 
Ersparnissen  an  diesem  Material  abgesehen, 
welche  durch  die  Erhöhung  der  Oefen,  die 
Aenderung  der  Düsenvcrhaltnissc  und  zuletzt 
auch  dadurch  erzielt  wurden,  daß  jeder  dem 
Ofen  zugeführte  Koks  genau  gewogen  winl. 
Dieses  letztere  ist  ein  sehr  wichtiger,  nicht  zu 
unterschätzender  Faktor  für  die  haushälterische 
Verwendung  des  Schmelzkoks. 

Das  Charakteristische  dieses  Schmelzbetriebes 
und  neben  dem  geringen  Koksverbrauch  Vor- 
teilhafte besteht  darin,  daß  erst  mit  dem 
Schmelzen  angefangen  wird  zu  setzen.  Es  winl 
nicht  mehr  wie  früher,  und  wie  dies  in  vielen 
anderen  Betrieben  heute  noch  der  Fall  ist.  im 
voraus,  «las  heißt  gewissermaßen  im  Vorrat 
gesetzt,  sondern  «lie  betreffenden  Satze  werdeu 
sofort  nach  dem  Abwiegen  auf  einmal  in  den 
Ofen  geworfen,  weshalb  die  Satze  auch  nur 
einmal  durch  die  Hände  der  Schmelzer  gehen. 
Hiermit  ist  aber  nicht  nur  eine  wesentliche  Ver- 
billigung  des  .Schmelzbetriebes  erzielt,  sondern 
es  sind  durch  diese  Neuanlage  auch  die  Vor- 
bedingungen für  einen  übersichtlichen  und  ge- 
ordneten Ofenbetrieb  rfüllt.  Die  Aufschreibungen 
«ler  Eiseu-  und  Kokssatztafeln  werden  an  dem 
der  Schmelzung  folgenden  Morgen  vom  Meister 
notiert,  und  für  die  Schmelzbuchführung  ver- 
wendet. 

Wir  kommen  nun  auf  «lie  vorerwähnten 
elektrischen  Fernzähler  zu  sprechen.  Wie  aus 
Abbildung  7  ersichtlich,  hängt  neben  jedem  Ofen 
unten  in  der  Gießerei  eine  kleinere  Satztafel. 
der«>n  Notierungen  mit  denjenigen  auf  dem  Setz- 
boden übereinstimmen.  Betrachtet  man  diejenige 
des  Ofens  l  ivergl.  Abbildung  7  a),  so  findet 
man  in  der  zweiten  und  dritten  Rubrik  die 
Anzahl  Satze  der  verschiedenen  Gattierungeu 
mit  den  Bezeichnungen  dieser  in  der  Reihen- 
folge eingeschrieben,  wie  sie  hintereinander  zur 
Schmelze  gelangen.  In  der  ersten  Rubrik  sind 
sodann  die  Ziffern  des  Fernzahlers  eingeschrieben, 
wahrend  «leren  Erscheinen  im  Zifferblatt  des 
letzteren  die  nebenstehenden  Satzgattierungen 
unten  am  Abstich  abfließen.  Hiermit  ist  dem 
vor  dem  Ofen  stehenden  Schmelzmeister  ein 
Mittel  an  die  Han«l  gegeben,  das  abfließende 
flüssige  Eisen  richtig  zu  verteilen,  das  heißt 
den  verschiedenen  Leuten  dasjenige  Eisen  zu- 
zuteilen, welches  sie  für  ihr«'  Ware  wirklich 
benötigen.  In  «ler  vierten  Rubrik  obiger  Satz- 
tafel  stehen  dann  die  Ziffern,  bei  deren  Er- 
scheinen im,  Zifferblatt  des  Fernzählers  das  zum 
Guß  der  aus  den  nebenstehenden  Satzgattierungen 
gewünschten  l'rohestäbc  nötige  Eisen  abgefangen 
werden  muß.  Die  Wirkungsweise  «lieser  Ein- 
gichtung  ist  folgende: 

Wie  schon  bemerkt,  besitzt  jetler  Ofen  oben 
an   «ler  Beschh  kötYnung  ein   elektrisches  Fern- 
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zahlwerk  mit  Druckknopf  (  Abbild.  5  und  5a).  Mit 
dieser  Einrichtung  korrespondierend,  hat  jeder 
Ofen  unten  in  der  Gießerei  dasselbe  Zählwerk 
(Abbild.  7  u.  7ai.  Sobald  nun  der  erste  Satz  ein- 
geworfen wird,  drückt  der  Schmelzer  auf  den 
oberen  Knopf,  worauf  an  dem  oberen  und 
unteren  Zahler  je  die  Ziffer  1  erscheint ; 
mit  jedem  weiter  eingeworfenen  Satz  erscheint 
oben  und  unten  je  eine  um  1  höhere  Ziffer. 
Von  jedem  Ofen  ist  nun  die  Füllung  festgestellt, 
wie  solche  vorn  an  den  Oefen  laut  Abbildung  7 
angeschrieben  steht.  Erscheint  also  in  unserm 
Beispiel  an  der  zu  Ofen  I  gehörigen  unteren 
Uhr   bezw.  Zahlwerk   die  Ziffer  4,   so  ist  der 


terer  Berücksichtigung  des  lTmstandes,  daß  die 
Probestilbe  der  verschiedenen  Satzgattierungen 
mitten  aus  dem  Quantum  dieser  heraus  gegossen 
werden  sollen,  die  Ziffern  der  Rubrik  4  obiger 
Satztafel  bestimmt.  Beide  Zähler  haben  je 
einen  Druckknopf  zum  Fortschalten  und  einen, 
um  die  Zahler  auf  0  zurückzustellen.  Der  auf 
dem  Setzboden  befindliche  Zahler  dient  nur  als 
Kontrolle,  er  soll  dem  Schmelzer  zeigen,  ob 
sein  Drücken  auf  den  Knopf  auch  wirklich  eine 
Fortschaltung  um  eine  Ziffer  veranlaßt«.  Zu- 
nächst besitzt  die  Ofenanlage  erst  einen  Satz 
solcher  Zahler ;  die  Zähler  für  die  beiden  anderen 
Oefen  Werden  noch  beschafft  werden.    Bis  dahin 


Abbildung  8. 


Ofen  ganz  gefüllt,  erscheint  die  Ziffer  5,  so 
kommt  unten  am  Abstich  das  erste  Eisen  der 
ersten  Satzgattierung,  erscheinen  die  Ziffern  B 
und  7.  so  kommt  weiteres  Eisen  dieser  (iat- 
tierung.  Erscheint  aber  in  unserm  Beispiel  die 
Ziffer  H.  so  kommt  schon  Eisen  der  nächsten 
Ontticrung.  Auf  (»rund  dieser  Heelinungsweise 
und  unter  der  Voraussetzung,  daß  der  Ofen 
immer  voll  gehalten  wird,  sind  die  Ziffern  der 
ersten  Rubrik  der  unten  in  der  Gießerei  hängen- 
den kleinen  Satztafel  ermittelt.  Die  Ziffern 
der  ersten  Rubrik  fangen  also  jeweils  nicht 
mit  der  Ziffer  1,  sondern  mit  einer  um  die  die 
ermittelte  Füllung  bezeichnende  Satzzahl  höheren 
Ziffer,  in  unserm  Beispiel  also  mit  1  -f-  4  «  5 
oder,  wenn  der  Ofen  ausgebrannt  ist,  mit  1  -f-  5 
=  fi  an.    Auf  gleiche  Weise  werden  unter  wei- 


wird  zunächst  der  eine  vorhandene  Satz  für  alle 
drei  Oefen  benutzt.  Die  Probestäbe,  von  welchen 
täglich  fünf  Stück  von  jeder  zur  Schmelze  ge- 
langenden (iattierung  gegossen  werden,  werden 
auf  ihre  Biegefestigkeit,  Durchbiegung,  Schlag- 
festigkeit, und  Härte  geprüft. 

Zum  Schluß  sei  noch  die  Art  und  Weise 
der  Entfernung  der  Kupolofenschlacke  und  der 
im  Funkenkasten  gefangenen  Asche  erwähnt. 
Wie  aus  Abbildung  H  ersichtlich,  liegt  hinter 
den  Kupolöfen  ein  Schmalspurgeleise.  auf  welchem 
ein  feuerfest  ausgemauerter  Muldenkipper  steht. 
In  diesen  läßt  man  die  Schlacke  unmittelbar  vom 
Ofen  aus  einlaufen,  um  den  Kipper  dann  am 
andern  Morgen  direkt  auf  den  Schuttlagerplatz 
zu  schieben,  wo  die  inzwischen  erkaltete  Schlacke 
durch  Kippen  des  Wagens  auf  einmal  ausgeleert 
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wird.  Di»-  Zarge  «los  Funkcnfaugcs.  in  welchem 
sich  die  Asche  sammelt .,  wird  in  ithnlicher  Weise 

Mitteilungen  aus 

Verwendung  von  hochprozentigem  Ferrosilizium 
im  Gießereibetrieb. 

Nach  den  Ausführungen  von  Outerbridge  in  „The 
Journal  of  the  Franklin  Institute**  wird  der 
Verwundung  von  hochprozentigem  Ferrosilizium  im 
Gießereibetrieb  eine  aussichtsvolle  Zukunft  eröffnet. 
Kinn  der  schwierigsten  Probleme  in  der  Gießereipraxis 
besteht  nach  Meinung  des  Amerikaner»  darin,  aus 
einer  Schmolzung  im  Kupolofen  verschiedene  Sorten 
Gußeisen  herzustellen  mit  den  ihren  verschiedenen 
Verwendungszwecken  entsprechenden  Eigenschaften. 
('■roBe  und  schwere  Stücke  mit  dicken  Querschnitten 
erfordern  oft  ein  sehr  festes  Eisen  von  feinkörnigem 
•  iefüge  und  bestimmter  Härte,  kleinere  Stücke  mit 
dünnen  Querschnitten  ein  weiches  Metall  mit  geringerer 
Neigung  hart  zu  werden.  Da  der  Härtegrad  des  Guß- 
einen»  praktisch  genommen  nur  vom  Silizium  abhängig 
ist,  so  wäre  es  natürlich  von  großer  Bedeutung,  wenn 
ein  intelligenter  Former  bezw.  Gießer  durch  ein  ein- 
faches Mittel  in  den  Stand  gesetzt  würde,  den  richtigen 
Siliziumgohalt  des  in  der  Pfanne  befindlichen  »iuß- 

•  Dezember  1905  8.  413,  und  Februar  1906  S.  145. 


entleert.  Nachdem  ein  Muldenkipper  unterge- 
fahren,  ist  nur  der  im  Ablaufrohr  befindliche 
Schieber  zu  ziehen,  und  hierauf  der  mit  Asche 
gefüllte  Kipper  zur  Entleerung  uach  der  Schutt- 
halde zu  fahren.  Wahrend  alles,  was  in  die  Kupol- 
ofen gesetzt  wird,  oben  auf  dem  Setzhoden  mittels 
der  Gichtwagen  gewogen  wird  und  die  Gull- 
putzerei  bezw.  das  Yersandmagazin  das  Gewicht 
des  fertigen  Gusses  feststellt,  wird  alles  übrige 
aus  dem  Gull  kommende  Material,  wie  Trichter. 
Ausschuß.  Wascheisen  und  Nebenprodukte,  als 
Kerneisen,  Kernplatten  usw..  täglich  auf  einer 
mit  Schmalspur  versehenen  Brückenwage  ab- 
gewogen, bevor  es  auf  den  Setzboden  gehoben 
oder,  wie  die  Kerneisen  usw.,  anderweitig  ver- 
wendet wird.  Diese  Wage  ist  mit  einem  Karten- 
druckapparat versehen,  in  den'  seitlich  an 
dem  um  den  Wiegebalken  gehängten  Blechkasten 
befindlichen  Taschen  befinden  sich  die  Wiege- 
karten, welche  für  die  verschiedenen  Retour- 
materialien mit  entsprechendem  Aufdruck  ver- 
sehen und  zur  besseren  Unterscheidung  ver- 
schiedenfarbig sind.  Der  besonders  dafür  be- 
stimmte Arbeiter  führt  mit  mehreren  Schnabel- 
mundkippern, an  welchen  ihre  Tara  angeschrieben 
ist,  täglich  die  anfallenden  Retourmaterialicn 
aus  der  Gießerei  und  wiegt  dieselben  auf  oben 
erwähnter  Wage,  indem  er  sich  der  zutreffenden 
Wiegekarten  bedient.  Auf  diesen  druckt  er  nur 
das  Bruttogewicht  mittels  des  Druckapparates 
ab;  das  Taragewicht  schreibt  er  dagegen  auf 
die  Karte,  um  ein  zweites  Wiegen  zu  ersparen. 
Nachdem  er  noch  das  Datum  vermerkt  hat. 
wirft  er  jede  so  ausgefertigte  Wiegekarte  in 
den  neben  der  Wage  befindlichen  Brief  kästen. 
Dieser  wird  jeden  Abend  geleert,  und  die  Ge- 
wichtsangaben der  so  gesammelten  Wiegekarten 
werden  zur  Schmelzbuchführung  verwendet. 

der  Gießereipraxis. 

eisons  bemessen  zu  können,  besonders  in  einer  Gießerei 
wo  alle  möglichen  Gußstücke  von  den  kleinsten  bis 
zu  den  größten  Abmessungen  hergestellt  werden.  Der 
Siliziumgehalt  in  solchen  Gußstücken  von  wechselnder 
Größe  schwankt  zwischen  2"i"o  und  1  o/b.  Im  all- 
gemeinen hilft  man  sich  so,  daß  zuerst  die  kleinen 
Stücke,  dann  die  mittelgroßen  und  zuletzt  die  schweren 
Gußteile  mit  dichtem  Gefüge,  niedrigem  Siliziumgehalt 
und  größerer  Neigung  zum  Hartwerden  gegossen  werden. 
Wenn  man  nun  als  Schmelzgut  ein  zwischen  den  ver- 
schiedenen Eisensorten  liegendes  Material  benutzt,  so 
kann  man  das  Eisen  nachträglich  zum  »Juß  fertigmachen, 
indem  man  ihm  den  geeigneten  Zusatz  an  Ferrosilizium 
in  der  Pfanne  gibt,  was  tatsächlich  bis  zu  einem  über- 
rsHchenden  Grad  der  Genauigkeit  ausgeführt  werden 
kann.  Auf  diese  Weise  wird  es  auch  möglich,  eine 
geringere  Sorte  Eisen  in  den  Ofen  einzusetzen.  Einst- 
weilen beschränkt  sich  noch  die  Anwendung  des  Ferro- 
siliziums  auf  die  leichteren  Gußteile,  die  ein  besonder!» 
weiches  Eisen  verlangen.  Wenn  aber  der  Preis  der 
hochprozentigen  Siliziumlegierungen  (50  bis  Kilo,,»  sinkt, 
was  nicht  zu  bezweifeln  ist,  wird  das  Verfahren  überall 
Eingang  linden.  Als  Ergebnis  einer  großen  Anzahl 
Versuche   mit  Probestäben  aus  (rußeisen,   dem  man 
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nur  geringe  Mengen  50  o/o  igen  Ferrosilizium«  zugesetzt 
hatte  (0,25  bin  1  o/0),  fand  Outerbridge  eine  durch- 
schnittliche Zunahme  der  Festigkeit  von  15  O  y,  and 
eine  noch  etwas  größere  Zunahme  der  Dehnbarkeit; 
dabei  war  das  Material  beträchtlich  weicher  geworden. 
Der  Zusatz  von  5-,  10-  oder  15<>/oigem  Siliziumeiecn 
im  Kupolofen  ist  Outerbridge  nicht  unbekannt,  indessen 
erhält  man  dabei  nur  ein  Fertigprodukt,  oder  aber  e* 
fällt  schwer,  wenn  während  des  Schmolzeng  die  Zu- 
sammensetzung des  Materials  geändert  werden  soll, 
den  richtigen  Zeitpunkt  zum  Abstich  zu  bestimmen. 
Die  Kosten  eines  geringen  Zusatzes  von  hochprozentigem 
Ferrosilizium  in  der  Pfanne,  selbHt  bei  einem  Preise 
Ton  etwa  34  J  für  das  Kilo  in  pulverisiertem  Zustand, 
fallen  nicht  ins  Gewicht  und  werden  mehr  als  aus- 
geglichen durch  den  Umstand,  dal!  man  ein  billigeres 
Roheisen  in  den  Kupolofen  einsetzen  kann  und  in  der 
Lage  ist,  die  Zusammensetzung  den  Endproduktes  un- 


bedingt zu  Überwachen,  den  Charakter  des  Gußeiaena 
je  nach  Bedarf  zu  ändern  und  das  Eisen  derselben 
Schmelzung  zu  entnehmen. 

Zu  diesen  Ausfahrungen  äußert  sich  Moldenke, 
der  wohl  allgemein  als  Autorität  auf  dem  Gebiete  des 
Gießereiwesens  anerkannt  ist,  daß  die  Wirkung  des 
Ferrosiliziums  auf  einen  Reinigungsprozeß  zurückzu- 
führen sei,  daß  die  Legierung  die  Eigenschaft  besitze, 
ebenso  wie  das  Ferromangan  gelösten  Sauerstoff  oder 
auch  andere  Oase  aus  dem  Metallbad  zu  binden  und 
in  die  Schlacke  abzuführen.  Eine  Folge  dieser  reini- 
genden Wirkung  ist  dann  die  größere  Adhäsion  der 
Eisenkristalle,  also  eine  Zunahme  der  Festigkeit. 
Moldenke  verspricht  sich  noch  bessere  Resultate,  wenn 
man  die  Versuche  an  einem  Material  macht,  dem  man 
Stahl  zugesetzt  hat,  da  dann  die  Wirkung  des  Ferro- 
siliziums infolge  der  höheren  Schmelztemperatur  des 
Eisens  noch  energischer  vor  sich  geht.  L. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  Tür  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

22.  Februar  190«.  Kl.  1  a,  M  27  4ÖO.  Einrichtung 
zum  Ausgleichen  der  Schwungkräfte  von  zwei  oder 
mehr  übereinander  angeordneten  Sieb-  oder  Rätter- 
kästen, die,  von  gegeneinander  versetzten  Kurbeln 
angetrieben,  im  gleichen  Sinne  kreisen.  Maschinon- 
bauanstalt  Humboldt  u.  Anton  Anger,  Kalk  b.  Köln. 

Kl.  18  a,  R  20  945.  Verfahren  zum  Brikettieren 
mulmiger  Eisenerze  durch  Einbinden  mit  einer  Wasser- 
glaslösung;  Zus.  z.  Pat.  103  4Ö.'>.  Thomas  Rouse  &  Her- 
mann Cohn,  London;  Vertreter:  E.  W.  Hopkins  und 
K.  Osius,  Pat.- Anwälte,  Berlin  SW.  II. 

Kl.  18c,  K  30547.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Härten  von  Kratzenzähnen  auf  elektrischem  Wege 
und  unter  Benutzung  eines  Luft-  oder  Gasstromcs  als 
Ablöschmittel;  Zus.  z.  Pat.  104  153.  Georg  Kellner, 
Aachen,  Lütticherstraße  133,  und  Heinrich  Stegmann, 
Nürnberg,  Feuitzerplatz  4. 

Kl.  24  f,  G  21  490.  Schüttelrost  mit  abwechselnd 
in  entgegengesetzter  Richtung  senkrecht  bewegten 
Hoststäbcn.    Clemens  Göbro,  Leipzig-Reudnitz. 

Kl.  26  a.  B  37  887.  Verfahren  zur  Gewinnung  von 
Leuchtgas  und  dichtem  Koks  aus  Staubkohle.  Fürst- 
liche Bergwerksdirektion,  Schloß  Waldenburg  i.  Schi. 

Kl.  31b,  R  20  487.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Sandformen  durch  Preßluft.  Her- 
mann Röchling,  Hagen  i.  W.,  Südstraßo  20. 

26.  Februar  1906.  Kl.  7  a,  B  39  152.  Vorrichtung 
zum  Trennen  von  in  Paketen  ausgewalzten,  anein- 
ander haftenden  Blechen  unter  Benutzung  magnetischer 
Walzen.    Martin  Böhme,  Gelsenkirchen. 

Kl.  7f,  Seh  23  186.  Walzwerk  zur  Herstellung 
von  Kugellagerringen,  bei  welchem  das  Walzgut 
zwischen  einer  Iniu  nwalze  und  einer  Außenwalze  und 
mehreren  äußeren  Fübrungsrollen  eingespannt  ist. 
Siefan  Sehneider,  Charlottenburg,  KrasmusstraUc  H. 

Kl.  24  a,  J  8735.  Feuerungsanlage  für  rauchfreie 
Verbrennung  mit  Entgasung  des  Brennstoffes  in  der 
Beschickungsvorrichtung  und  mit  Ableitung  der  Gase 
unter  den  Rost.  Harry  Jansson,  Friedenau  bei  Berlin. 
Wiesbadenerstraße  2. 

Kl.  24  f,  T  10  294.  Kettenrostfeuerung  mit  Luft- 
abschlußplatte;  Zus.  z.  Pat.  141  207.  G.  W.  Thode, 
Oberhauson  (Rhld.i. 

Kl.  40a,  St  8623.  Verfahren  zum  Vorwärmen 
der  Beschickung  eine*  mit  abwärts  gerichtetem  Zuge 


arbeitenden  Schachtofens  unter  Ausnutzung  der  Ab- 
hitze der  an  den  Schachtofen  angeschlossenen  Schmelz- 
öfen;  Zus.  z.  Pat.  164  330.  Le  Roy  Wright  Stevens 
und  Bernhard  Timmerman,  Chicago;  Vert.:  Dr.  L.  Gott- 
seho,  Pat.-Anw.,  Berlin  W  8. 

Kl.  49  f,  H  33  296.  Verfahren  zur  Erzeugung 
dichter  und  spannungsfreier  Stahlblöcke  bezw.  Stahl- 
stangen.   Gottlieb  Hammesfabr,  Solingen-Foche. 

1.  März  1906.  Kl.  7  b,  A  1 1  554.  Verfahren  zum 
Verbinden  eines  Kernes  aus  Eisen  oder  Suhl  mit 
einem  l'eberzug  aus  anderem  Metall.  Wilhelm  von 
Almsick,  Plettenberg  i.  W. 

Kl.  7  c,  H  34  062.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Blechwerkstücken  aus  Blechen,  deren  Größe  die  der 
einzelnen  Werkstücke  übersteigt.  Rudolf  Hundhauseu. 
Halensee. 

Kl.  10  a,  W  23  884.  Liegender  Koksofen  mit  Ge- 
winnung der  Nebenprodukte,  bei  welchem  die  mit  Re- 
generatoren verbundenen  Heizwände  in  zwei  vonein- 
ander unabhängige,  hintereinander  liegende  Längs- 
hälften  geteilt  sind  und  in  jeder  Heizwandlängshälfte 
für  sich  mit  Zugumkehr  sowie  Wechsel  der  Oas- 
führung  gearbeitet  wird.  Emil  Wagener,  Dahlhausen 
a.  d.  Ruhr. 

Kl.  18  a,  II  34  752.  Hochofenwindform.  Frit/. 
Hundt,  Birlenbacherhütte  bei  Geisweid  i.  W. 

Kl.  18a,  0  4750.  Durch  das  Fördergefäß  gebildeter 
doppelter  Gichtversehluß.    Ernst  Outen,  Hombach. 

Kl.  26  d,  1.  20  875.  Vorrichtung  zur  Abscheidung 
mitgerissenen  Wassers  aus  Sauggeueratorgas.  ( 'hristopli 
Lehning,  Uetersen.  Holst. 

Kl.  31b,  D  15  721.  Zahnräderformmasehiue  mit 
um  eine  außerhalb  des  Formtisches  stehende  Säule 
drehbarem  und  auf  und  ab  beweglichem  Modcllhalter. 
Derendorfer  Zahnrädcrfahrik  IL  Geiger,  Düsseldorf- 
Derendorf. 

Kl.  31  c.  Seh  21188.  Füllvorrichtuug  für  um- 
laufende Gietttische.  Wilhelm  Sehürmann,  Düsseldorf. 
Hildenerstraße  17. 

5.  März  1906.  Kl.  7  b,  J  7163.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zur  Herstellung  vun  Wellrohren  mittel* 
von  innen  und  außen  gegen  die  Wandung  des  zu 
wellenden  Rohres  arbeitender  Prcßwalzcti.  Gustav 
Jsmer,  Ensen  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  49  b.  Seh  22  714.  Prnhleiseii-ehere  /.Hin  Zer- 
schneiden von  Doppol-T-,  U-  und  ähnlichen  Proh'leiscn 
mit  von  allen  Seiten  gegen  das  Problemen  sieh  be- 
wegenden Messern.  Robert  Schlegclmilch  und  Aktien- 
Maschinenfabrik  .Kyffhäiiserhiltte-  vorm.  Paul  Kenn. 
Artern. 
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Gebrauchsmustereintragungen. 

26.  Februar  1906.  Kl.  7  a,  Xr.  270  609.  Rohr- 
walzwerk zur  Herstellung  von  Kohren  aun  Metall- 
Handstreifen.    Otto  Vietze,  Monden,  Bei.  Arnsberg. 

Kl.  24  c,  Xr.  270  596.  Generatorgas  -  Muffelofen 
mit  mehreren  übereinander  angeordneten  Muffeln. 
J.  Holter,  Köln.  Magnusstraße  21. 

Kl.  24  e,  Xr.  270  623.  Aschenabacheidcr  für  Gas- 
erzeuger, dessen  innere  Ablenkwand  als  Verdampfer 
oder  Vorwärmer  dient.  Oüldner-Motoren-Oesellsrhaft 
m.  b.  H.,  Manchen. 

Kl.  24  f,  Xr.  270  489.  Kettenrost  mit  Luftabschluß- 
klappen.   Otto  Vent,  Dresden,  Marienallee  1. 

Kl.  24  f,  Xr.  270  673.  HohlrosUtab  mit  Lufteinlaß 
am  hinteren  Ende  und  Luftauslaß  in  der  Oberfläche 
verbreiterten,  zugleich  einen  Aschenaaek  bilden- 
Kopfteiles.  Johannes  Oskar  Schmidt,  Mönchs- 
walde bei  Uroßpostwit*. 

Kl.  24  f,  Xr.  270  674.  Sekundärluft  zuführender 
Hohlrost  mit  Luftcinlaßöffnungcn  an  den  hinteren 
Enden  der  Roststabe,  Luftaualässen  in  der  Oberfläche 
der  verbreiterten,  nach  unten  offenen  Kopfteile  und 
mit  gemeinsamem  Aschenkasten  unterhalb  derselben. 
Johannes  Oskar  Schmidt,  Mönchswalde  b.  Großpostwitz. 

Kl.  31a,  Xr.  270  629.  Schmelztiegel  mit  nach 
innen  gewölbtem,  mit  Oeffnung  versehenem  Boden 
für  Abstich-Tiegelöfen.  Letmather  Kisongießcrei  und 
Maschinenfabrik  Schütte,  Mcver  it  ("o.  <i.  m.  b.  U., 
Letmathe  i.  W. 

5.  März  1906.  Kl.  10a,  Xr.  271  059.  Vorrichtung 
zur  Gasentnahme  bei  Koksöfen,  mit  an  das  Steigerohr 
angeschlossenem  Ventilgebfiuse,  dessen  Alischlußkegel 
von  unten  gegen  seinen  Sitz  gepreßt  wird.  Heinrich 
KopperB,  Essen  a.  d.  Kühr,  Isenbergstraße  30. 

Kl.  18  c,  Xr.  271  030.  Tiefofendeckel  mit  Xasen 
zum  Uebergreifen  der  Schlaufen  eines  Stripperkrans. 
Duisburger  Maschinenbau  -  Akt.  -  Oes.  vorm.  Boehom 
Ä  Keetman,  Duisburg. 

Kl.  31  r,  Xr.  271  235.  Kormsandinisf hinasrhinc 
mit  über  dem  Einfalltrichter  angeordnetem  Rüttelsieb. 
Aerzener  Maschinen-Fabrik  Adolph  Meyer,  Aerzen  i.  H. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  24 f,  Nr.  104098,  vom  4.  März  1903. 
«reib  rieh  &  l'  II  mann  in  Netzschkau  i.  V. 
Roststab. 

Der  obere  Teil  des  Roststabes  besteht  aus  zwei 
durch  einen  durchgehenden  Spalt  getrennten  Stäben  «, 


die  mit  der  Tragleiste  b  durch  Arme  d  verbunden 
sind.  Die  Verbrcnnungsluft  kommt  so  sehr  gleich- 
mäßig mit  dem  Brennstoff  in  Berührung,  indem  sie 
nicht  nur  zwischen  den  einzelnen  Koststäbcn.  sondern 
auch  durch  die  Mittclspaltc  jedes  einzelnen  Roststabes 
zu  dem  Brennstoff  gelangt. 

Kl.  ISb,  Nr.  104010,  vom  1«.  Marz  1902.  Otto 
Thiel  in  liHndstuhl,  Khcinpfnlz.  Ilenlofen  mit 
mehreren  in  rerxchietlenrn  Höhr»  angeordneten  Ab- 
glichen. 

Die  Abstiche  für  Schlacke  und  Eisen  liegen  nicht 
in   der   Rückwand   des   Ofens,  sondern  in  Ausbuch- 


tungen m  vor  der  Rüekwand.  Die  Ofenrückwand 
ist  vor  der  Ausbuchtung  durchbrochen  und  kann  durch 
eine  Tür  t  verschlossen  werden.  Wird  dieae  durch 
Hochziehen  geöffnet,  so  erfolgt  sofort  der  Austritt  der 
Schlacke  oder  des  Eisens,  wobei  die  untere  Fläche 
der  Oeffnung  in  der  Ofenrückwand  eine  unveränder- 


! 


\  1 

> 


liehe  Grenze  für  die 
Mengen  flüssigen  Metalls  bildet.  Durch  Senken  der 
Tür  /  wird  der  Abstich  geschlossen;  die  völlige  Ab- 
dichtung wird  jedoch  dadurch  hergestellt,  daß  in  den 
Hohlraum,  der  sich  zwischen  den  beiden  (iußplatten 
des  Türrahmens  befindet,  Dolomit-Tcermasae  ein- 
etwas  eingestampft  wird. 


Kl.  7  b,  Nr.  104  007,  vom  14.  August  1903. 
Er  n  est  Gearing  in  Penshurst  und  William 
Kainforth  in  Upper  Armley,  Engl.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  Feuerbüehsen  oder  Kesselrohren 
mit  steilwandigen  Kippen  und  zylindrischen  Tälern 
aus  gewellten  Rohren  oder  Platten. 

Die  steilwandigen  Verstärkungsrippen  der  Bleche 
und  Rohre  werden  in   zwei  Stufen  hergestellt.  Zu- 


nächst werden  Weitungen  erzeugt,  deren  Täler  g  und 
Höhen  f  ungefähr  die  gleiche  Krümmung  besitzen 
(Abbildung  1).  Dann  werden  die  gekrümmten  Wellen- 
täler mittels  eines  zweiten  Walzenpaares  geradege- 
bogen, was  ohne  jegliche  Verminderung  der  Wand- 
stärke durch  Steilstellen  der  Rippen  erfolgt,  deren 
Höhe  unverändert  gelassen  wird  (Abbildung  2t. 

Kl.  7b,  Nr.  104 282,  vom  8.  Februar  1905.  Leo 
J  olles  in  Köln  a.  Rh.  Verfahren  zur  Herstellung 
ron  llohrcerbindungen  beliebigen  Querschnitts  zwischen 
zwei  Metall  platten. 

Erfinder  schlägt  vor,  statt  der  Verbindung  durch 
hoble  Xiete  oder  mittels  Rohretücke,  die  beiderseits 


TTTT 


umgebördelt  wurden,  aus  den  beiden  miteinander  zu 
verbindenden  Platten  a  an  gegenüberliegenden  Stellen 
kurze  Hülse  b  herauszudrücken  und  diese  miteinander 
oder  unter  Zwischenschaltung  von  Hohrenden  zu  ver- 
schweißen. 
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Kl.  81c,  Nr.  165  828,  vom  10.  Jnni  1904.  Frans 
Hatlanek  in  Kladno,  Böhmen.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zur  Erzielung  ein«»  dichten  Gusses  mittels 
eine*  den  Metallstrom  auffangenden,  zwischen  Gieß- 
pfanne und  Formboden  eingeschalteten  Trichters. 

»er  Guß  au» 
der  Pfanne  b  in 
die  Fonna  erfolgt 
unter  Zwischen- 
schaltung eines 
Auffangtrichters 
c,  der  hierbei  stets 
in  geringer  Ent- 
fernung von  der 
Oberfläche  des 
eingegossenen 
Metalls  gehalten 
wird.  Demzufolge 
ist  der  Trichter  e 
an  Drahtseilen  d 
aufgehängt ,  die 
auf  einer  gemein- 
samen Winde  e 
befestigt  sind. 
Während  des  Gusses  wird  diese  dem  Steigen  des 
Metallspiegels  entsprechend  gedreht  und  die  Seile  d 
aufgerollt. 

Zweck  der  Einrichtung  ist  Erziclnng  einer  mög- 
lichst fehlerfreien  Blockoberfläche  und  Vermeidung 
der  Randblasenbildung  sowie  des  Abscbmelzens  von 
Bodenmotall  durch  den  Gußstrahl. 

Kl.  49«,  Nr.  164885,  vom  II.  August  1900. 
Haniel  &  Lueg  in  Düsseldorf- Grafenberg. 
Zweischneidige  hydraulische  Presse  oder  Schere. 

Der  für  dos  Anheben 
des  bewegliehen  unteren 
Werkzeuges  h  erforder- 
liche Druck  wird  durch 
die  Preßwirkung  der 
Presse  selbst  erzeugt. 

An  dem  oberen  Preß- 
kopf e.  sitzen  zwei  Kol- 
ben u  und  r,  welche  in 
am  festen  Gestell  a  der 

Presse  augeordneten 
Zylindern  arbeiten.  Das 
beim  Niedergehen  des 
oberen  Preßkopfes  in 
diesen  Zylindern  er- 
zeugte Preßwaaser  winl 
durch  Leitungen  /  unter 
Kolben  s  und  t  ge- 
leitet, die  unter  Ver- 
mittlung der  Traverse  g 
auf  das  untere  Werk- 
zeug h  wirken. 

Kl.  81c,  Nr.  165  57*,  vom  8.  März  1905.  Kemper 
&  Damhorst  in  Herlin  und  Ernst  Utke  in 
Merlin.  Verfahren  zum  Auftragen  ron  vornehm- 
lich aus  Gas  oder  Ifampf  entwickelnden  Stoffen,  wie 
Kalziumkarbid,  Aetzkalk  oder  drrgl.,  bestehendem 
Miulellpulrer  auf  Modelle. 

Ks  wird  vorgeschlagen,  Modellpulver,  wie  Aetz- 
kalk, Kalziumkarbid  und  dergl.,  die  Feuchtigkeit  auf- 
nehmen und  beim  Einpulvern  einen  unangenehmen 
Staub  entwickeln,  mit  einer  indifferenten  Flüssigkeit, 
wie  Petroleum,  anzurühren  und  mittels  eines  Zer- 
stäubers auf  die  Modelle  aufzutragen. 

Kl.  Sie.  Nr.  165  82«,  vom  2».  Juli  11*04.  Paul 
l'.sch  in  Duisburg.  Verfahren  und  Blockform 
zur  Herstellung  ron  Gußblöcken. 

KrHnder  schlägt  vor.  den  Blockformen  in  der 
Kichtung  ihrer  Längsachse  eine  schwache  Wellung  ZU 


geben  (Abbildung  1).  Ausgehend  von  der  Beobachtung, 
daß  die  Lunker  in  Blöcken  von  größerem  Querschnitt 
stärker  als  in  solchen  von  kleinerem  Querschnitt  auf- 
treten, verengt  er  den  Querschnitt  durch  die  wellige 
Wand  so,  daß  höchstens  kleine  Lunker  zwischen  den 
Erhöhungen  der  Wellenköpfe  des  Blockes  auftreten 


o 


können  (Abbild.  2).  Abbildung  il  zeigt  die  Lunker- 
stelle in  der  bisherigen  Blockform.  Abgesehen  von 
der  geringeren  Größe  der  Lunker  sollen  sich  diese  beim 
Auswalzen  besser  als  bei  einem  ebenen  Block  verdichten 
lassen,  weil  die  Druckwirkung  der  Walzen  sich  auf 
eine  kleinere  Angriffsfläche  (die  Wellenköpfe»  verteilt. 

Kl.  18b,  Nr.  165280,  vom  24.  Dezember  1904. 
Duisburger  M  a s c  h  i  n  e  n  h a  u -  A  k  t. - G  e s.  vor- 
m  als  Bechern  &  Keetman  in  Duisburg. 
Wagerechte  Blockzange  für  Einsetzmaschinen. 

Die  Blockzange  gehört  zu  der  Gattung,  bei  welcher 
die  Schließkraft  lediglich  durch  das  Eigengewicht  den 
in  einer  Parallelogrammfiihrung  gelagerten  Zangen- 
armes zur  Wirkung  kommt. 

Sowohl  der  Zangenbügel  a  als  auch  der  in  dem 
Zangenschaft  geführte  Druckstempel  g  sind  an  (ielenk- 


schienenpaaren  c  und  «/  von  gleicher  Länge  aufgehängt. 
Sie  werden  also  heim  Ocffncii  und  Schließen  der  Zange 
gleichzeitig  und  in  gleichem  Maße  auf  den  Block  xu- 
oder  von  ihm  weggeführt.  Line  Verschiebung  desselben 
wie  bei  den  älteren  Bauarten  wird  dadurch  vermieden. 

l'm  die  Zange  geöffnet  im  halten,  ist  eine  Klinke  i 
vorgesehen,  die  nach  dem  Niederlassen  auf  einen 
Block  entlastet  wird  und  dann  leicht  ausgelöst  werden 
kann.  Nach  der  Abgabe  eines  Blocken  wird  »\>-  wieder 
unter  den  Schaft  der  geöffneten  Zange  gct-lli. 
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D.  B,  «.  M.  Nr.  241 77".  Ad.  Schuehart 
aen.  in  Düsseldorf.  Stellvorrichtung  für  die  Mittel- 
walzen  ron  Triou-alzwerkrn. 

An  dem  Ständer  ist  außer  den  Knaggen,  auf 
ilenen  der  t'ntersattel  de»  Mittelzapfuns  ruht,  noch 


ein  l'aar  Knaggen  oberhalb  des  Zapfens  vorhanden. 
Gegen  diese  legt  sieh  ein  Doppelkeil  a,  der  aus  zwei 
miteinander  verbundenen  Keilen  besteht.  Mittels 
der  Stellschraube  e  wird  der  Keil  eingestellt  und  in 
seiner  Lage  gehalten. 


Oesterreichische  Patente. 

KI.  18 b,  Nr.  20 116.  Compagnie  du  reacteur 
metallurgique  in  i'aris.  Verfahren  zur  t'm- 
irandlung  ron  Hoheiten  o<lrr  Hoheiten-  und  Kisen- 
abfällen  in  »chmieilbares  Kisen. 

Mittels  eine»  Stromes  von  überhitztem  Wasser- 
dampf  und  Luft  wird  gepulverter  Kalk  in  schräger 
Richtung  auf  die  Oberfläche  des  flüssigen  Kisen»  ge- 
blasen, um  die  durch  die  oxydierenden  Mittel  be- 
wirkten Ausscheidungen  zu  binden. 

Kl.  18b,  Nr.  20412  und  2041«.  Carlo  I.  «- 
margese  in  Rom.  Verfahren  zum  Härten  ron 
Kitten  und  Stahl  nebst  Herstellung  einen  Zementirr- 
mittels. 

Die  zu  härtenden  (zementierenden)  Gegenstände 
werden  in  einer  Mischung  von  Holzkohle  (70  bis  75  11  o> 
aus  harzreichen  Hölzern  oder  Rinden  —  am  besten 
Fichtenriude  -  und  reiner  gepulverten  Kieselsäure 
(25  bis  30  %l  eiugcpuckt  und  unter  Luftabschluß  ge- 
glüht ;  dem  Gemisch  kaun  Lampenruß  zugesetzt  werden. 

Der  ZeiiieutierprozeB  soll  wesentlich  schneller 
verlaufen,  und  die  behandelten  Gegenstände  durch 
die  Aufnahme  von  Silizium  sehr  hart  werden.  Auch 
sollen  sich  Platten  bis  zu  15  mm  Stärke  noch  gut 
zementieren  lassen. 

Kl.  18a,  Nr.  21*46.  Witkowitzer  Berg- 
bau- und  Kisen  hütten-Gewerksehaft  in 
Witkowitz.  Verfahren  zur  Brikett icrung  ron 
F.isrnerzen. 

Die  staubförmigen  Eisenerze  werden  mit  hoch 
eisenhaltigen,  kieselsäurereichen  Stoffen,  wie  Schweiß-, 
Paddel-,  Martinfrischsclilacken,  welche  vorher,  eventuell 
unter  Zusatz  geringer  Kaikniengen,  durch  Einwirkung 
von  gespanntem  Wasserdampf  aufgeschlossen  wurden, 
innig  gemischt.  Dann  werden  Ziegel  daraus  geformt 
und  diese  nochmals  der  Einwirkung  von  gespanntem 
Wusserdampf  ausgesetzt.  Hierdurch  wird  in  der 
Masse  eine  Eisen-Kieselsäure- Verbindung  gebildet, 
welche  bindende  Eigenschaft  besitzt.  Die  Briketts 
sind  nach  dem  Herausnehmen  aus  dem  Härtekessel 
sofort  gebrauchsfertig. 

Französische  Patente. 

Nr.  340211)  nebst  1.  Zusatz  Nr.  4433.  Snciete 
F.  G  r  i  in  a  u  1 1 .  I.  e  S  o  u  f  a  c  h  e  et  Felix.  I  'er- 
fahren, I ieblnselttft  zu  entwässi rn. 

Die  Gebläseluft  wird  mit  einer  Lösung  von  Kalziuiu- 
rhlorid,  deren  Temperatur  auf  — 12"  (.'.  gehalten  wird, 
in  innige  Berührung  gebracht.  Gemäß  dem  Zusatz 
Nr.   4438   wird   die   KalziumchloridlÖKiilig  aus  einem 


oberen  Behälter  mit  durchlochtem  Boden  -durch  den 
Strom  der  Gebläseluft  fallen  gelassen.  Ein  System 
von  Kühlrohren,  die  in  demselben  Räume  eingebaut 
sind,  kühlen  hierbei  die  Luft  und  die  Kalziumlösung 
stark  ah.  Letztere  sammelt  sich  auf  dem  Boden  de« 
Raumes  an  und  wird  kontinuierlich  dem  oberen  Be- 
hälter durch  eine  Pumpe  wieder  zugeführt.  Während 
dieses  Kreislaufs  wird  die  (  hloridlösung  durch  Er- 
hitzen so  weit  entwässert,  daß  sie  wieder  stark  ent- 
wässernd wirken  kann. 

Britische  Patente. 

Nr.  25218  a.  d.  1904.  James  Gaylev  in  New 
York.    Behandlung  ron  brennbaren  Gasen. 

Gichtgase,  Generatorgase,  Koksofengase  usw. 
sollen  dadurch  hochwertiger  gemacht  werden,  daß 
ihnen  ihr  oft  ziemlich  beträchtlicher  Feuchtigkeits- 
gehalt vor  ihrer  Verwendung  entzogen  wird.  Hierfür 
werden  die  gleichen  Apparate  vorgeschlagen,  die  Er- 
finder zum  Trocknen  des  Gebläsewindes  benutzt. 

Nr.  16220  a.  d.  1904.  Robert  Abbott,  Had- 
field.  Verfahren  zum  Härten  und  Zähemachen  ron 
Chrom-,  Xiek-ei-,  Stahl-,  insbesondere  ron  Panzerplatten. 

Die  zu  behandelnden  Werkstücke,  denen  zweck- 
mäßig ein  Gehalt  von  0,35  bis  0,4  "o  Kohlenstoff, 
0,25  »o  Mangan,  1,8  «0  Chrom  und  8,8  o0  Nickel  ge- 
geben wird,  werden  zunächst  gleichmäßig  auf  950  bis 
1100°*'.  erhitzt  und  dann  abgekühlt,  vorzugsweise  an 
der  Luft.  Dann  werden  sie  wieder  bis  zu  einer 
Temperatur  von  700  bis  720°  ('.  erhitzt  und  langsam 
abkühlen  gelassen,  am  besten  in  dem  Ofen  selbst. 
Es  folgt  sodann  eine  dritte  Erhitzung,  gleichfalls  auf 
700  bis  720°  (.'.,  aus  der  man  langsam  bis  auf  ß40 
bis  655«  C.  abkühlen  läßt  und  dann  schnell  kühlt. 
Schließlich  wird  noch  auf  000  bis  620"  C.  erhitzt  und 
hierauf  schnell  gekühlt.  Die  erste  Wiedererhitzung 
auf  700  bis  720'  C.  kann  übrigens  auch  unterbleiben. 

Nr.  10902  a.  d.  1904.  Aluminium-Industrie- 
Aktiengesellschaft  in  Neuhausen.  Schweiz. 
Verfahren,  Flußeisen  zu  desoj-gdüren. 

Durch  Versuche  ist  festgestellt  worden,  daß  das 
im  Flußeisen  enthaltene  Eiseuoxydul  bei  hohen  Tem- 
peraturen sehr  beständig  ist,  so  daß  es  beispielsweise 
neben  beträchtlichen  Mengen  an  Kohlenstoff  noch  be- 
stehen kann,  daß  aber  seine  Beständigkeit  bei  tieferen 
Temperaturen  so  weit  abnimmt,  daß  es  schließlich  in 
seine  Bestandteile  zerfällt,  sich  jedoch  bei  steigender 
Temperatur  vom  neuen  zu  bilden  beginnt. 

Es  wird  deshalb  vorgeschlagen,  das  nach  irgend 
einem  Verfahren  hergestellt«  Flußeisen  entweder  in 
derselben  Feuerung  oder  in  einer  andern  Feuernng 
nach  Beseitigung  der  vorhandenen  Sehlacke  mit  Lehm. 
Sand  oder  dergl.  zu  bedecken  und  dann  bis  fast  zum 
Erstarren  abkühlen  zu  lassen.  Das  Eisenoxydul 
scheidet  sich  dann  von  dem  Eisen  und  geht  in  die 
Schlacke,  aus  der  es  durch  Zusatz  von  Kohle,  Kalzium- 
karbid  oder  dergleichen  reiluziert  werden  kann.  Das 
Eiseubad  wird  dann  wieder  erhitzt  und  in  üblicher 
W  eise  fertiggemacht. 

Xr.  20408  vom  Jahre  1904.  John  Watt  Dune  an 
in  Birmingham.  Bessemerrrr fahren. 

Erfinder  schlägt  vor,  der  Gebläseluft  eine  be- 
stimmte Menge  Sauerstoff  zuzufügen,  um  den  Frisch- 
prozeß energischer  zu  gestalten  und  die  Fremdkörper 
vollständiger  als  sonst  aus  dem  Eisen  zu  entfernen. 

Nr.  10404  a.  d.  1904.  Carl  Kcinke  in  Bre- 
delar, Westfalen.  Verfahren  zum  Einbinden 
ron  Sfnitf*erzen. 

Die  Erze  werden  mit  einer  Mischung  versetzt, 
welche  aus  einem  reinen  kohleiisäurereicheii  Kalkstein 
1 4  Teile!  und  einer  geringen  Menge  Zement  ( 1  Teil!  besteht. 
Die  Masse  wird  dann  unter  hohem  Druck  brikettiert. 
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Nr.  20842  a.  d.  1904.  WalterOeorge  ('rostb- 
waite  in  Laads,  Grafschaft  York.  Herstellung  von 
Roatstäben. 

Erfinder  will  gefunden  haben,  daß  ein  Zusatz  von 
Aluminium  zum  Gußeisen,  dieaem  in  der  Pfanne  in 
Gemeinschaft  mit  Stahlspänen  zugesetzt,  die  daraus 
gegossenen  Roststähe  wesentlich  haltbarer  macht,  sie 
sollen  nicht  so  schnell  verbrennen  und  Schlacken  an- 


Amerikanische  Patente. 

Nr.  775  14«.   R.  H.  Stevens  in  M  u  n  Ii  a  1 1 .  Ha. 

Kippvorrichtung  für  Gieß-  und  Schlackenuwgen. 

Die  Gießpfanne  a  ist  auf  dem  Wagen  auf  Zapfen 
gelagert,  auf  diese  sind  Zahnräder  b  aufgekeilt,  die 
beim  Kippen  sich  auf  Zahnstangen  abwälzen.  An 
einem  der  beiden  Zapfen  befindet  weh  ein  Gleitstück, 

das  durch  einen  Hol- 
zen beliebig  mit  dem 
auf  der  Fahruns  r 
und  der  Gleitbahn  d 

gffflhrten  Quer- 
haupt r  des  Kollten»  f 
oder   mit   dem  auf 
der  Gleitbahn  A  sich 
bewegenden  Zvlin- 

der  tf  gekupixdt 
werden  kann.  Durch 
die  Hebel  /  und  m 
uml  die  Zapfen  n 
winl  entweder  das 
Qucrbaiipt  f  oder  der 
Zylinder  g  auf  dem  Wageiirahinen  festgehalten.  Das 
Gestänge  n  für  die  Bewegung  der  Hebel  /  und  m 
kann  von  jeder  Seite  nur  so  betätigt  werden,  daß  die 
Pfanne  nach  der  andern  Seite,  vom  Arbeiter  weg, 
kippt.  Die  Arretierung  der  Kippvorrichtung  geschieht 
durch  zwei  den  Zapfen  n  ähnliche  Zapfen,  die  durch 
Einrücken  des  Gestänge*»  auf  einer  Seite  ausgerückt 
werden. 

Nr.  759  667.  Charles  Scholz  in  Sharon,  Pa. 
llollgang  für  Wah  werke. 

Der  für  leichte  Bleche,  Bandeisen  usw.  gedachte 
Kollgang  besteht  aus  einer  Kinne  «,  unter  der  Köllen  b 
so  gelagert  sind,  daß  sie  teilweise  durch  entsprechende 


Aussparungen  des  Kinnenbodens  in  die  Kinnen  hinein- 
ragen. Jede  der  Köllen  wird  für  sich  angetrieben 
und  zwar  durch  einen  direkt  auf  der  Kollenachse 
sitzenden  Motor,  bestehend  aus  einem  Flügelrad  oder 
dergleichen,  welches  durch  die  au*  der  Leitung'/  mit 
Preßluft,  l'reßwasser  versehenen  Düsen  c  angetrieben 
wird. 

Nr.  779968.  A.  E.  Manchester  inXewburgh, 
N.  J.    Verschluß  de»-  Abutichfiffnung  von  Schmelzöfen. 

Der  Vorherd  a  des  Schmelzofens  b  ist  auf  einem 
auf  Schienen  laufenden  Wagen  c  gelagert  und  steht 
mit  ihm  durch  den  Kanal  d  in  Verbindung.  Um  den 
Vorherd  mit  dem  geschmolzenen  Metall  wegfahren  zu 
können,  ist  in  da*  Verbindungsstück  eine  Versehluß- 
vorrichtung  eingeschaltet.  Diese  besteht  aus  zwei 
gußeisernen  Kähmen  e  und  f,  die  jeder  wieder  aus 
zwei  in  der  Figur  hintereinander  liegenden  Stückeu 
sich  zusammensetzen.  Die  beiden  vorderen  Teile  sind 
mit  Formmasse  derartig  ausgefüllt,  daß  ein  Kanal 
freibleibt;  die  beiden  hinteren  sind  ganz  geschlossen. 
Die  Kähmen  sind  mit  Flanschen  </  versehen,  die  in 
verschiedenen  Stellungen    gegeneinander   und  gegen 


den  Schmelzofen  und  den  Vorberd  verschraubt  werden 
können.  Die  mittleren  Flanschen  tragen  auf  der 
Unterseite  Stege  A,  die  auf  Rollen  /  sich  stützen,  um 
die  Verschlußvorrichtung  beweglich  zu  machen.  In 
der  Figur  sind  die  Vorderteile  zusammengeschraubt, 
so  daß  das  Metall  aus  dem  Schmelzofen  in  den  Vor- 
llerd  fließen  kann.    Ist  dieser  gefüllt,  so  werden  die 


Süßeren  Schrauben  des  Verschlußstückes  gehlst  und 
dieses  auf  den  Köllen  vorgeschoben,  bis  die  ver- 
schlossenen Teile  vor  den  Oeffnungen  des  Kanal» 
»leben.  Darauf  werden  die  Äußeren  Schrauben  wieder 
befestigt  und  die  mittleren  gelöst,  so  daß  beim  Weg- 
fahren des  Vorherde*  die  eine  Hälfte  f  des  Verschluß- 
stückes an  diesem,  die  andere  e  am  Schmelzofen 
verbleibt. 

Nr.  782697.  J.  Rouleaus  in  Wilkins- 
burg,  Pa.  Antctlrmofrn  mit  ununterbrochenem  Be- 
triebe. 

Da  in  Anwärmöfen  die  Eisenblöcke  an  den 
Stellen,  wo  sie  auf  wassergekühlten  Röhren  aufliegen, 
abgekühlt  werden,  werden  sie  vor  dem  Verlassen  des 
Ofens  auf  besondere  Herde  zum  gleichmäßigen  Durch- 
wärmen gebracht.  Nach  vorliegender  Erfindung  kom- 
men die  kalten  Stellen  der  Blöcke  auf  dem  Herd  in 
direkte  Berührung  mit  don  heißen  Gasen.  Die  Blöcke  a 
werden  in  bekannter  Weise  durch  eine  hydraulische 
■  b  in  den  Ofen  eingeschoben  und  wandern,  auf 
ergekühlten  Köhren  o  ruhend,  dem  Zug  der  Ver- 
brennungsgase entgegen  durch  den  Ofen.  Im  Ver- 
brennungsraum  sind  dio  Röhren  abwärts  gebogen,  so 
daß  die  Blöcke  der  Tür  d  zugleiten.    An  der  Biegungs- 


stelle gelangen  die  Blöcke  auf  den  Herd,  der  aus 
einer  Reihe  in  der  Kichtung  der  Längsachse  des  Ofens 
liegender  Blöcke  e  aus  Metnil  oder  einein  unverbrenn- 
liehen  Material  besteht.  Die  Zwischenräume  sind  so 
angeordnet,  daß  namentlich  die  kühlen  Stellen  der 
Eisenblöcke  von  den  Heizgasen  umspült  werden.  Die 
Herdplatten  «  sind  auf  einer  metallenen,  mittels  eines 
Röbrensystems  wassergekühlten  Basis  f  gelagert  und 
umgreifen  diese  hakenförmig.  Sie  ruhen  auf  diese 
Weise,  ohne  besonders  befestigt  zu  sein,  sieher  und 
können  in  einfachster  Weise  einzeln  aus  dem  Herde 
herausgenommen  und  durch  andere  ersetzt  werden. 
Die  Oeffnung  g  gestattet,  die  Eiscnhlöckc  als  auch  die 
Herdplatten  seitlich  aus  dem  Ofen  herauszunehmen. 
Die  Feuergase  ziehen  sowohl  über  als  auch  durch  die 
Oeffnung  h  unter  dem  Herd  weg. 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  Februar  1906. 


Bezirke 


Ii 

I? 

V 


Rheinland-  Westfalen  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

Schlesien  

Pommern  

Hannover  nnd  Braunschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  .  . 

Saarbezirk   

Lothringen  und  Luxemburg  .   

Gießeroi-Roheisen  8a. 


Anzahl 

drr 
Werk« 
Im  Be- 
rlchu- 
Mon»i 

12 

6 
1 

2 

1 


Erzeugung 


Erzeugung 


Im 


Im 


Ja 


tarn  I.  Jan.        |m        Tom  1. 
J«a.  190«  f>br.  IMS  2(%  F,br  mm  Febr.  1904  28.  K.b*.  190i 


Tonnen 


81219 

17109 
7497 

1.1470 
5738 
2230 
7147 

30604 


79850 

17618 
8277 

12165 
5815 
2010 
6455 

32014 


161069 
34727 
15774 
25635 
1 1 553 
4240 
1 3602 
62618 


50562 
9935 
6618 

11775 
2890 
1812 
6281 

30185 


165014    164204      329218  120058 


=?  =  : 


Rheinland-Westfalen 
Siegerland, 
Schlesien  .  . 
Hannover  und 


Nr, 


28082 
1481 
4748 

6790 


20379 
2456 
3393 
5560 


48461 
3937 
8141 

12350 


Bossemer-Roheisen  Sa. 


41101 


31788  72889 


10400 
2474 

2799 
2710 


18383 


115666 
22638 
1 3828 
24445 
6265 
4271 
13241 
67582 


267936 

28814 
6960 
7864 


5H1  ss 


=  4 

■5  "g 


II 


a  Z. 

Iii 


Rheinland-Westfalen  

Siegorland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

Schlesien  

Hannover  und  Braunsobwoig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .   .  . 

Saarbezirk  ,  ... 

Lothringen  und  Luxemburg  


10 

3 
1 
1 

•in 


264076 

23568 
21645 
12700 
67586 
266755 


247418 

22250 
1 9375 
1 2250  ; 
62947 
241590 


511494 

45818 
41020 
24950 
130533 
508345 


143904 

18133 
17689 
9700 
49421 
189203 


Thomas-Roheisen  Sa.       -       656330    605830  1262160 


5  i 


Rheinland-Westfalen  

SieRerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  ■ 

Schlesien  

Pommern  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  .  . 


TT 


U 
P 


t. 


Stahl-  und  Spiegeleisen  usw.  Sa. 

Rheinland-Westfalen  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

Schlesien  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . 
Lothringen  und  Luxemburg  

Puddel-Roheisen  Sa. 


39346 
34191 
8280 


38658 
26020 
7570 


•780Ö4 
60214 
15850 


21067 
1 7095 
6639 


81820  72248 


154068 


3883 
18766 
30267 
980 


974 
18325 
26241 

780 


20300  15604 


4857 
37091 
56508 

1760 
35904 


169 
11683 
27782 

700 
11847 


-         74196)    61924       136120»  52181 


Rheinland-Westfalen  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau 


Pommern  

Hannover  nnd  Braunschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .   .  . 

Saarbezirk    .  .  .  

Lothringen  und  Luxemburg   

(lesamt-Erzeugung  Sa. 
Gießerei-Roheisen  


416606 
71550 
74360 
13470 
34173 
15910 
74733 

317659 


387279 
64419 
67731 
12165 
30750 
1 5040 
69402 

289208 


803885 
135969 
142091 
25635 
64923 
30950 
144135 
606867 


226102 
41187 
61971 
1 1775 
23289 
12212 
55702 

240235 


3 

36751 
37267 
1 8800 
100490 
410157 


437050  911671 


48335 
33782 
13987 


44801  96104 


-      1018461  j  935994 


I 


Thomas-Roheisen  .... 
Stahleisen  und  Spiegeleisen 
Puddel-Roheisen  


165014  | 
41101  ' 

656330 
81820 
74196 


164204 
31788 

605830 
72248 
61924 


1954455  672473 

329218  120058 

72889  1838a 

1262160  437050 

154068  44801 

136120  52181 


502703 
89460 
129838 
24445 
50082 
24661 
113731 
503762 

1438682 

267936 
50188 

911671 
96104 

1 12783 


Gesamt-Krzeugnng  Sa.       —      1018461     935994      1954455    672473  1438682 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Südwestdeutsch- 
Luxemburgische  Eisenhütte. 

Die  am  18.  Mär»  in  Metz  unter  Vorsitz 
von  Generaldirektor  Max  Meier-Differ- 
dingen  stattgehabte  Hauptversammlung 
war  Ton  über  150  Mitgliedern  besucht; 
an  Ganten  nahmenteil:  Oberregierungs- 
rat  Dr.  Freudenfeld  in  Vertretung 
de«  Bezirkspräsidenten,  der  Polizeipräsi- 
dent sowie  der  Bürgermeister  der  Stadt 
Metz  Justizrat  8tröver.  Der  Vor- 
sitzende begrüßte  die  Versammlung  und 
teilte  einige  kurze  geschäftliche  Angaben 
mit,  aus  denen  hervorzuheben  ist,  daß 
die  Entwicklung  der  Eisenhütte  in  sehr 
erfreulichem  Fortachreiten  begriffen  ist 
und  diese  gegenwärtig  schon  über  250 
MitgUeder  zählt.  Professor  Osann- 
Clausthal  hielt  einen  Vortrag  über  die 
Konstruktion  der  H  o  c  h  o  f  e  n  p  ro  f  i  1  e  und 
ihre  grundlegenden  Werte,  Oberingenieur 
(ierkrath  über  Antriebsarten  von  Walzen- 
straBen,  nämlich  durch  Dampf- oder  Gasmaschinen, 
oder  elektrische  Motoren.  Beiden  Vorträgen  folgten 
lebhafte  Besprechungen,  an  denen  hervorragendste 
Vertreter  der  genannten  drei  Richtungen  teilnahmen. 


Wir  behalten  uns  vor,  die  Vorträge  demnächst  abzu- 
drucken und  auch  auf  die  Besprechungen  eingehend 


Das  sich  an  die  Versammlung  anschließende  ge- 
meinaame  Festmahl  fand  in  dem  neuen  schonen  Fest- 
saal des  Hotels  Terminus  statt.  Generaldirektor 
Meier  erinnerte  in  dem  Trinkspruch,  den  er  auf 
den  Kaiser  ausbrachte,  an  die  heißen  Kämpfe,  die 
vor  mehr  als  HA  Jahren  um  Metz  entbrannten,  und 
gedachte  deren  Notwendigkeit,  um  die  deutsche  Ein- 
holt zu  erzielen.  Dann  wies  er  auf  die  starke  Ent- 
wicklung hin,  die  Bergbau  und  Eisenindustrie  gerade 
in  Lothringen  unter  dem  neuen  Regiment  genommen 
haben,  und  feierte  unseren  Kaiser  als  den  Friedens- 
kaiser  unter  der  lebharten  Zustimmung  der  Versamm- 
lung. Generaldirektor  D  o  we  r  g-  Kneuttingen  be- 
grüßte die  Ehrengäste,  während  Oberregiorungsrat 
Dr.  Freudenfeld  namens  der  von  ihm  vertretenen 
Regierung  dankte  und  dabei  auf  die  guten  Beziehungen 
zwischen  der  Industrie  und  der  von  ihm  vertretenen 
Behörde  hinwies  und  Bürgermeister  Ströver  in 
humorvoller  Rede  die  beiden  Vortragenden  Osann 
und  Gerkrath,  denen  die  Hauptarbeit  des  Tages 
obgelegen  habe,  feierte.  Der  Geschäftsführer  des 
Hauptvereins,  Dr.  ing.  8chrödter,  brachte  den 
Nchlußtrinkspruch  aus,  der  der  Stadt  Metz  und  dem 
lothringischen  Lande  galt. 

Mit  hoher  Befriedigung  vermag  die  Eisenhütte 
auf  deu  anregende»  Vorlauf  der  Versammlung  zurück- 
zublicken. 


American  Society  of  Civil  Engineers.* 

Auf  dem  jährlichen  Meoting  der  American  So- 
ciety of  Civil  Engineers  am  17.  bis  19.  Januar  1900 
zu  New  York  überreichte  der  Honderausschuß  für 
Stahlschienen,  eine  Unterabteilung  der  amerikanischen 
Kommission  zur  Festsetzung  einheitlicher  Abnahme- 
bestimmungen.  die  dem  Zusammengehen  der  bedou- 

*  Nach  „The  Iron  Age",  1.  Febr.  1900.  S.  424/426. 


tendsten  Eisen  bahngesellschaften  der  Vereinigten 
Staaten,  Kanadas  und  Mexikos 

Abnahmevorschrlften  für  Stuhle 


Nach  den  Ermittlungen  dieses  Ausschusses  worden 
in  Amerika  90  %  Sehienenstahl  nach  dem  Besscmer- 
und  10  o/o  nach  dem  basischen  Martinvorfahron  her- 
gestellt, während  auf  dem  europäischen  Kontinent 
beinahe  nur  Tbomasschienen  zur  Verwendung  kommen 
und  in  England  mit  Ausnahme  eines  Werkes  alle  in 
den  Handel  gebrachten  Schienen  der  sauren  Bessemer- 
birne entstammen,  eine  Folge  des  Charakters  der 
Eisenerze  der  einzelnen  Länder.  Der  AuBBchuß  ist 
der  Ansicht,  daß  bei  niedrigerem  Phosphor-  und  hohem 
Kohlenstoffgehalt  brauchbareres  Schienenmaterial  sieh 
erzeugen  lasse,  als  wenn  durch  hohen  Gehalt  an 
ersterem  Element  der  Kohlenstoff  erniedrigt  werden 
muß.  Bei  den  alten  Schienen  von  leichterem  Profil 
war  die  chemische  Zusammensetzung  nicht  so  wichtig 
wie  bei  den  schwereren,  da  durch  das  mehr  Arbeit 
erfordernde  Herunterwalzen  des  Stahls  zu  den  kleinen 
Profilen  schließlich  der  Stahl  kälter  geworden  war 
und  so  ein  feinkörnigeres  und  zäheres  Material  er- 
zielt wurde.  Dadurch  läßt  es  sich  teilweise  erklären, 
weshalb  so  viele  der  alten  Schienen  trotz  unregel- 
mäßiger chemischer  Zusammensetzung  gute  physi- 
kalische Ergebnisse  aufwiesen.  Alles  in  allem  be- 
trachtet ist  es  daher  ratsam,  Vorschriften,  die  sich 
auf  die  Herstellung  und  Abnahmebesichtigung  der 
Schienen  erstrecken,  auszuarbeiten.  Es  wirken  jedoch 
die  verschiedenen  Erze  des  Handels  hindernd  auf  Be- 
stimmungen, die  in  chemischer  Beziehung  ideal  sein 
sollen,  während  der  physikalischen  Prüfung  von  Stahl 
durch  bestehende  Werke  und  deren  Verfahren 
Schranken  gesetzt  werden.  Die  Erkenntnis  der  Ge- 
fahr für  Menschenleben  bei  dorn  gegenwärtig  üblichen 
Prüfungsverfahren  macht  es  zur  Pflicht  des  Ingenieurs, 
darauf  zu  dringen,  daß  eine  Aonderung  eintritt,  selbst 
wenn  dem  Verbraucher  dadurch  größere  Unkosten 
erwachsen  oder  der  Fabrikant  geringeren  Verdienst 
einziehen  kann.  Aus  diesem  Grunde  wurde  das  Ab- 
schneiden der  Rohschienen  in  die  Bestimmungen  ein- 
gefügt, da  es  wohl  bekannt  ist,  daß  eine  der  häuflgsteu 
Ursachen  für  Scbienenbrflche  vom  Lunkern  herrührt. 
Oft  haben  sich  solche  innere  Fehler  erst  herausgestellt, 
nachdem  die  Schienen  dem  Verkehr  übergeben  waren, 
und  ist  also  möglichste  Sorgfalt  bei  der  Fabrikatton 
von  größter  Wichtigkeit.  Bei  Schienen  aus  dem 
basischen  Martinofen,  deren  Verwendung  sich  aller- 
dings nur  über  wenige  Jahre  erstreckt,  sind  die  Prü- 
fungsergebnisse als  besser  zu  bezeichnen  als  bei 
Bessemerschienen.  Einen  schlagenden  Beweis  für  die 
Ueberlegenheit  der  ersteren  lieferten  VersuchsHcbieneii 
mit  sehr  hohem  Kohlenstoffgehalt  aur  den  Linien  der 
Pennsylvania  Railroad.  Der  Charakter  der  für  die 
Deckung  des  Bedarfs  in  Zukunft  hauptsächlich  in  Be- 
tracht kommenden  amerikanischen  Erze  ist,  soweit  bis 
jetzt  bekannt,  derartig,  daß  man  an  die  Herstellung 
basischen  Schienenmaterials  wird  denken  müssen. 

Nachstehend  sind  die  Vorschläge  des  Sonderaus- 
schusses in  ihren  Hauptzügen  wiedergegeben: 

Vorschriften  für  Bessemer-SUhlschlenen. 

Herstellung:  Die  Blöcke  sind  in  senkrechter 
Lage  in  deu  Durchweichungsgruben  bis  zum  Walzen 
aufzubewahren  bezw.  bis  der  Stahl  im  Inneren  ge- 
nügend erstarrt  ist.  Fehlerhafte  Blöcke  sind  auszu- 
scheiden. Von  dem  aus  dem  Kopfstück  des  Blocke« 
stammenden  Ende  der  Rohschiene  soll  bei  einem 
Querschnitt  der  Rohschiene  von  rund  200  ;<  200  mm 
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26.  Jahrg.  Nr.  7. 


mindestens  1  m  abgeschnitten  werden,  nötigenfall* 
mehr,  bis  der  Stahl  dicht  erscheint.  Wenn  durch  die 
Anwendung  irgendwelchen  Verfahren«  die  Lunker- 
bildung verhindert  wird,  können  diese  Bestimmungen 
abgeändert  werden.  Die  Anzahl  der  Stiche  und  die 
Geschwindigkeit  ist  so  zu  regeln,  daß  nach  dem  Fertig- 
stich die  Temperatur  der  Schiene  nur  eine  bestimmte 
Längsschwindung  an  den  Warmsagen  noch  zuläßt,  bei 
einer  38  Fuß  Schiene  (10  m)  vom  100  Pfundprofil 
163,6  mm  und  je  1,6  mm  weniger  für  je  fünf  Pfund 
Abnahme  des  Profils.  Diese  Bestimmungen  müssen 
um  0,28  mm  für  jedes  Profil  nach  der  Zeit  Terringert 
werden,  die  von  dem  Punkt  an  verstreicht,  wo  die 
Schiene  nach  dem  Fertigstich  die  Walzen  verlaßt,  bis 
sie  zur  Säge  gelangt.  Kein  künstliches  Mittel  soll 
angewendet  werden  dürfen,  um  den  Stahl  abzukühlen, 
nachdem  die  Schiene  die  Walzen  verlassen  hat,  noch 
soll  sie  zwecks  Erniedrigung  der  Temperatur  vor  der 
Säge  aufgehalten  werden. 

Chemische  Zusammensetzung.  Schienen 
von  den  nachstehenden  Gewichten  für  1  m  sollen  sich 
jn  folgenden  Grenzen  halten: 

k*                   kf  kg 

34,7—39,2  39,7—44,1  44,6—49,6 

S                  %  % 

Kohlenstoff    .  .    0,50    0,60  0,53-0,63  0,55-0,65 

Phosphor  \   .             0,085           0,085  0,085 

8ilizium    \™M        0,20            0,20  0,20 

Schwefel  )mPT         0,075           0,075  0,075 

Mangan     .  .  .    0,75- -1,00  0,80  —  1,05  0,80  —  1,05 

Schlagprobe.  Zu  der  Schlagprobe  ist  von 
jedor  Charge  ein  Schienenstück  zwischen  1,22  und 
1,83  m  Lange  zu  verwenden,  das  aus  dem  oberen 
Teil  des  Blockes  stammt.  Die  Schienen  werden  mit 
dem  Kopf  nach  oben  auf  0,91  m  von  einander  ent- 
fernte, feste  Unterlagen  gesetzt  Die  Schlagprüfungs- 
maschine soll  einen  Baren  von  900  kg  Gewicht  be- 
sitzen. Der  Durchmesser  der  Aufschlagfläche  desselben 
darf  nicht  mehr  als  255  mm  betragen.  Der  mindestens 
9000  kg  schwere  Amboß  und  die  Auflager  müssen 
entweder  aus  einem  Stück  sein,  oder  aber  müssen 
letztere  fest  in  dem  ersteren  angebracht  sein.  Die 
verschiedenen  Profile  werden  durch  einen  freifallen- 
den Bären  aus  folgenden  Höhen  geprüft : 

Schienen  im  Gewicht  von  34,7—39,2  kg  5,5  m 
,  39,7—44,1  kg  6,1  m 
„    44,6-49,6  kg         6,7  m 

Bricht  eine  Schiene  bei  dieser  Probe,  so  können 
zwei  andere  Probeschienen  von  derselben  Charge, 
ebenfalls  aus  dem  oberen  Teil  des  Blockes  stammend, 
geprüft  werden;  wenn  eine  derselben  auch  nicht  ge- 
nügt, so  ist  die  ganze  Charge  zurückzuweisen.  Be- 
stehen jedoch  beide  Ersatzschienenproben  die  Prüfung, 
so  muß  diu  Charge  abgenommen  werden.  In  dem 
Berichte  über  die  Schlagprobe  ist  auch  die  Außen- 
temperatur zur  Zeit  der  Prob«  aufzuführen. 

Profil.  Wenn  nichts  anderes  festgesetzt  ist, 
soll  das  Profil  der  Schiene  das  Normalprofil  der 
American  Society  of  Civil  Enginecrs  sein  und  hat  so 
genau  als  möglich  dem  von  der  Eisenbahngesellschaft 
gelieferten  Probestück  zu  entsprechen.  Die  Sehienen- 
böhe  darf  höchstens  0,4  mm  geringer  oder  0,7  mm 
größer  sein  als  die  Vorschrift  besagt,  während  für 
die  Breite  eine  Schwankung  von  1,59  mm  gestattet  ist. 

Gewicht.  Da«  Normalschienengewicht  ist  mög- 
lichst einzuhalten,  so  wie  es  sich  aus  dem  Licferungs- 
vertrag  ergibt.  Zulässig  ist  +  '/»  "fl  für  die  ganze 
Lieferung.  Die  Bezahlung  hat  nach  dem  wirklichen 
Gewicht  zu  erfolgen. 

Länge.  Die  Normallänge  ist  10,06  m,  doch  ist 
es  gestattet,  10  o0  der  Gesamtmenge  in  kürzeren 
I-ängen  abwechselnd  in  runden  Fuß  bis  zu  8,23  in 
mitzuliefern.     Alle   Schienen    Nr.   I,   die   kürzer  als 


10,06  m  sind,  müssen  an  den  Enden  grün  angestrichen 
werden.  Abweichungen  bis  zu  ±  6,35  mm  in  der 
Länge  sind  erlaubt. 

L  o  c  h  u  n  g.  Für  die  Laschenvcrbindungen  sind 
runde  Löcher  nach  den  Vorschriften  des  Abnehmers 
zu  bohren.  Dieselben  sollen  genau  mit  der  Zeichnung 
übereinstimmen  und  müssen  frei  von  Spänen  sein. 

Richtung.  Die  warm  gerichteten  Schienen 
dürfen  bei  der  l'ebergabe  an  die  Kaltrichtpresse  in 
keiner  Richtung  um  mehr  als  127  min  von  der  ge- 
raden Linie  abweichen,  widrigenfalls  sie  als  zweite 
Qualität  ausgeschieden  und  entsprechend  gestempelt 
werden  sollen.     Die  fertigen  Schienen 


glatt 


am  Kopf,  und  an  den  Enden  rechteckig  abgesägt  i 
der  Unterschied  von  0,79  mm  darf  nicht  überschritten 
werden.  Vor  dem  Versand  sind  die  Sägespäne  zu 
entfernen  und  die  Enden  rein  zu  machen.  Schienen 
Nr.  1  sollen  frei  von  Fehlern,  Rissen  und  Blasen  aller 
Art  sein.  Schienen  Nr.  2  dürfen  bis  zu  5  o/o  der 
Lieferung  beigefügt  werden,  sie  können  im  Kopf 
Hohlräume  von  höchstens  6,35  mm  oder  in  dem  Fuß 
von  höchstens  12,7  mm  Tiefe  haben.  Der  Abnahme- 
beamte hat  darüber  zu  entscheiden,  ob  dieselben  nicht 
zu  zahlreich  oder  derart  sind,  daß  die  Schienen  noch 
als  Schienen  Nr.  2  durchgehen  können.  Die  Enden 
der  Schienen  Nr.  2  sind  weiß  anzustreichen.  Schienen 
von  solchen  Chargen,  welche  die  Schlagprobe  nicht 
bestanden  haben,  dürfen  nicht  unter  Nr.  2  eingereiht 
werden. 

Kennzeichnung.  Der  Name  der  Firma,  Ge- 
wicht, Monat  und  Jahr  der  Herstellung  muß  in  er- 
habener Form  auf  dem  Steg  eingewalzt  sein,  während 
die  Chargennummer  auf  jeder  Schiene  an  einer 
später  nicht  durch  Laschen  verdeckten  Stelle  deut- 
lich eingeschlagen  werden  soll. 

Besichtigung.  Dem  den  Käufer  vertretenden 
Abnahmebeamten  ist  jederzeit  der  Eintritt  in  das 
Werk  zu  gewähren,  solange  die  Fertigstellung  vor 
sich  geht;  es  müssen  ihm  sämtliche  rechtmäßigen 
Erleichterungen  zugebilligt  werden,  um  sich  überzeugen 
zu  können,  daß  das  fertige  Material  den  Vorschriften 
entsprechend  hergestellt  wurde.  Alle  Prüfungen  und 
die  Außenbesichtigung  haben  vor  dem  Versand  auf 
dem  Werk  zu  erfolgen.  Der  Fabrikant  hat  dem 
Beamten  täglich  die  Ergebnisse  der  Kohlcnstoff- 
bestimmung  für  jede  Charge  mitzuteilen,  sowie  alle 
24  Stunden  eine  vollständige  chemische  Analyse,  in 
der  der  durchschnittliche  Gehalt  der  Fremdkörper  des 
Stahles  angegeben  ist,  für  jede  Tag-  und  Nachtschicht. 
Die  Analysen  sind  von  Bohrspänen  aus  kleinen  Probe- 
blöcken anzufertigen. 

Basische  Martinschienen. 

Die  Vorschriften  für  Schienen  aus  dem  basischen 
Martinofen  sollen  dieselben  sein  wie  für  Bessemer- 
schienen, abgesehen  von  der  chemischen  Znsammen- 
setzung, welche  sich  in  folgenden  Grenzen  halten  muß  : 

k(T  kg  k* 

34,7—39,2  39,7—44,1  44,6-49,6 
%                 %  \ 

Kohlenstoff    .  .    0,53—0,63  0,58    0,68  0,65—0,75 
Phosphor  |    ...         0,05             0,05  0,05 
Silizium                     0,20             0,20  0,20 
Schwefel  J  UD* r          0,06              0,06  0,06 

Mangan      .  .  .    0,75—1,00  0,80—1,05  0,80—1,05 

Gegen  obigo  Vorschläge  wurde  ein  Minderheits- 
bericht von  Wm.  R.  Webster  Philadelphia  vorgelegt, 
worin  ausgeführt  wird,  daß  das  Fertigwalzen  bei 
niedrigerer  Temperatur,  um  besseres  Material  zu  er- 
halten, mit  dem  hohen  Kohlenstoffgehalt  der  Vor- 
schriften unvereinbar  sei,  indem  die  Schienen  spröde 
werden  müßten.  Ferner  brachte  Pe  rc  i  v  al  Ro  borts  j  r. 
einen  Bericht  ein.  Er  machte  darauf  aufmerksam, 
daß  gewisse  Brüche  im  Betrieh  namentlich  bei  den 
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schwersten  Schienen  auf  die  ungleichen  Temperaturen 
zurückgeführt  werden  können,  bei  welchen  die  Schienen 
fertiggewalzt  werden,  eine  Folge  des  großen  Quer- 
schnitte dei  Kopfes  gegenüber  dem  verhältnismäßig 
kleinen  Ton  Fuß  and  Steg.  Dem  könne  nur  durch 
eine  vollständige  Aendcrung  der  Profile  abgeholfen 
werden.  Von  den  Verbrauchern  auagearbeitete,  strenge 
sich  nur  auf  die  Beschaffenheit 
in  chemischer  und  physikalischer 
Hinsicht  erstrecken,  wahrend  Einzelheiten  und  Herstel- 
lungsweise  vollständig  dem  Fabrikanten  überlassen 
werden  müssen.  Redner  pflichtet  den  Vorschlägen  des 
Ausschusses,  abgesehen  vom  Kohlenstoff-  und  Mangan- 
gehalt, bei.  Wenn  vorlangt  werde,  einen  Teil  des 
Materials  als  Abfall  anzusehen,  so  möchte  man  den- 
selben den  Blockmassen  anpassen  und  nicht  der  Länge 
der  Rohschiene.  Das  vorgeschlagene  Verfahren  für 
die  Regelung  der  Endtemperatur  werde  nicht  den  ge- 
wünschten Erfolg  haben,  indem  erstrebenswert  wäre, 
daß  der  Block  von  Anfang  an  kälter  gewalzt  werde 
als  gegenwärtig  üblich.  Von  dem  Aufstellen  eines 
höheren  Gehalts  an  Kohlenstoff  und  Mangan  für 
schwere  Schienen  möge  man  absehen,  da  je  schwerer 
die  Schienen,  desto  ungleichmäßiger  die  Wärme  beim 
Fertigstich  im  Walzgut  verteilt,  and  je  höher  der 
Kohlenstoffgohalt,  desto  mehr  der  Stahl  für  Warm- 
behandlung geeignet  sei;  schwere  Schienen  seien  beim 
Fertigstich  im  Kopf  wärmer;  vielmehr  sollte,  je  höher 
der  Kohlenstoff,  doHto  niedriger  die  Walzwärme  sein. 
Solange  solche  Verschiedenheiten  bei  den  schwersten 
Profilen  vorherrschen,  werde  ein  hoher  Uehalt  an 
Metalloiden  stets  nachteilig  sein,  nicht  allein  für  die 
Abnutzung  der  Schienen,  sondern  auch  für  die  Oleich- 
mäßigkeit dor  Resultate  und  die  Sicherheit  vor  plötz- 
lichem Bruch.  Roberts  ist  für  einen  geringeren 
Kohlenstoffgohalt,  als  in  dem  Mehrheitsbericht  vorge- 
schlagen, zusammen  mit  solchen  physikalischen  An- 
forderungen an  das  Fertigntaterial,  wie  es  ein  kälteres 
Walzen  als  gegenwärtig  üblich,  bedingt. 

Nach  längeren  Besprechungen  entschloß  man  sich, 
den  Bericht  zurückzulegen  und  den  Ausschuß  weiter 
zu  führen.  Voraussichtlich  wird  der  Bericht  auf  dem 
nächsten  Meeting  im  Juni  1906  zu 
Besprechung  Anlaß  bieten.  G. 

American  Institute  of  Mining  Engineers.* 

Das  neunzigste  Meeting  des  American  Institute 
of  Mining  Engineers  fand  in  den  Tagen  vom  21.  bis 
24.  Februar  d.  J.  in  der  Lehigh-Universität  zu  South 
Bethlehem,  Pennsylvanion,  statt,  l'nter  den  zahl- 
reichen, dort  gehaltenen  Vorträgen  findet  sich  einor 
von  ('.  A.  Meißner  über  die 

Anwendung  des  getrockneten  Gebläsewinde* 

im  Eisenhüttenbetrieb.  Die  Erhöhung  der  Wind- 
temperatur kann  nach  dem  Vortragenden  nicht  die 
Verringerung  des  Knksverbrauchs  um  20  0,©  und  eine 
Produktionszunahme  um  20  o„  erklären,  da  der  Ge- 
bläsewind der  Isabella-Hochöfen  nicht  so  bedeutend 
höher  erhitzt  war.  Redner  führte  sich  über  einen 
Zeitraum  von  zwei  Jahren  erstrockende  Versuche  an, 
die  den  Vorzug  des  trockenen  Windes  hinsichtlich 
des  Koksverbrauchs  im  Winter  und  Sommer  dartun 
sollen.  Der  geringe  Verbrauch  rührt  demnach  nicht 
so  sehr  von  der  Abwesenheit  der  Feuchtigkeit  in  dem 
Winde  her,  als  von  der  Möglichkeit,  den  Ofen  gleich- 
mäßig beschicken  zu  können,  indem  nicht  wie  bei 
Verwendung  von  atmosphärischer  Luft  ein  l'eberschuß 
an  Brennmaterial  als  Vorsichtsmaßregel  gegen  plötz- 
liche Witterungsunischlüge  nötig  ist.  Der  Wunsch 
nach    einer   Entwässerung  des  Gebläsewindes   ist  in 

•  Nach  „The  Iron  Age",  1.  März  1906,  8.  760 
bis  762  und  S.  771  bis  772. 


technischen  Abhandlungen  schon  häufig  laut  geworden, 
doch  acheinen  die  dadurch  erreichbaren  theoretischen 
Vorteile  sich  nicht  mit  den  dafür  nötigen  Kosten  ver- 
einbaren zu  lassen.   (Ein  näherer  Bericht  folgt  noch.) 

An  der  anschließenden  Besprechung  beteiligten 
sich  Professor  H.  M.  Howe  von  dem  Columbia 
College  und  J  a  in  e  s  G  a  y  1  e  y  selbst.  Ersterer  führte 
ziemlich  weitläufig  aus,  daß  die  Ersparnis  an  Brenn 
material  auch  wesentlich  durch  dio  leichtere  Vor- 
brennungsmöglichkeit  des  Kohlenstoffs  mit  trockener 
Luft  begründet  sei. 

Weiterhin  sprach  N.  L  i  1  i  e  n  b  e  r  g  -  Philadelphia 
über  die 

Lnnkerbildnng  bei  Stahlblocken. 

Redner  teilte  die  Verfahren  zur  Verhütung  der  Lunker- 
bildung ein  in  Mittel,  um  den  Stahl  möglichst  lange 
flüssig  zu  erhalten,  und  in  Verfahren,  um  den  Stahl 
zu  verdichten.  Unter  den  ersteren  Mitteln  zählt  er 
anf  den  Zusatz  von  Aluminium  in  der  Pfanne  und 
in  der  Kokille.  Infolge  der  großen  Verwandschaft 
des  Aluminiums  mit  dem  Sauerstoff  wird  zwar 
die  Temperatur  erhöht,  gleichzeitig  sinkt  auch  der 
Schmelzpunkt  des  Stahles,  doch  entspricht  das  Metall 
nicht  den  früher  darauf  gesetzten  Hoffnungen.  Wenn  es 
auch  gesünderen  Guß  ermöglicht,  bo  verhütet  Alu- 
minium doch  nicht  die  Lunkerbildung  und  es  kommt 
häufig  vor,  daß  unter  einem  gesunden,  dichten  Kopf 
große  Hohlräume  sich  im  Innern  des  Blockes  finden. 
Durch  eine  Mischung  von  Aluminium  und  Eisenoxyd, 
den  Thermit,  wird  eine  höhere  Hitze  erreicht;  da 
jedoch  dadurch  auch  nicht  verhindert  wird,  daß  der 
Block  außen  zuerst  erstarrt,  wird  trotzdem  ein  wenn 
auch  kleiner  Lunker  entstehen  können.  Forner  werden 
mit  Lehm  ausgefütterte  Formkasten  u.  dgl.  auf  die  Ko- 
kille aufgesetzt,  wodurch  der  Stahl  nicht  so  rasch  ab- 
kühlen soll,  als  wenn  er  auf  die  nackte  Kokille  trifft. 
Die  genaue  Länge  des  dann  noch  abzuschneidondon  ver- 
lorenen Kopfes  ist  schwer  zu  bestimmen.  Das  Ver- 
fahren ist  kostspielig,  da  hier  ebenso  wie  sonst  ein 
großer  Teil  des  Blockes  wertlos  ist.  Ein  anderes 
Verfahren  besteht  in  dem  Gießen  mit  Ueberläufen 
Kokille  zur  andern.  Die  Kokillen  werden 
in  einer  Reihe  dicht  nebeneinander  aufgestellt;  wenn 
dabei  auch  leidlich  gesunde  Blöcke  erhalten  werden, 
so  fällt  doch  viel  Schrott  durch  die  Läufer  ab.  Ebenso 
gelangt  natürlich  der  Stahl  zu  den  letzten  Kokillen 
in  viel  kälterem  Zustande  als  zu  den  ersten.  Das 
Erhitzen  der  Köpfe  mittels  Elektrizität  führt  leicht 
zu  einem  Schmelzen  und  raschen  Unbrauohbarwerden 
der  Kokillen  infolge  der  hohen  Temperatur.  Außerdem 
ist  das  Verfahren  bedeutend  teurer,  als  wenn  man 
den  Kopf  mit  dem  Lunker  abschneidet. 

Was  das  V erdichten  des  flüssigen  Stahls 
in  den  Kokillen  anbetrifft,  so  scheint  nach  dem  Redner 
dio  allgemeine  Ansicht  die  zu  sein,  daß,  abgesehen 
von  der  Beseitigung  des  Lunkers,  wenig  oder  gar 
nichts  dadurch  gewonnen  wird,  sofern  der  Stahl  voll- 
ständig gesund  und  gar  ist.  *  Infolge  der  Unmög- 
lichkeit, Flüssigkeiten  zusammenzupressen,  hängt  der 
Grad  der  Verdichtung  nur  von  den  eingeschlossenen 
Gasen  ab.  Redner  bespricht  sodann  die  drei  üblichen 
Verfahren  des  Verdiohtena,  nämlich  durch  Druck  von 
oben,  von  unten  und  von  den  Weiten.  Bei  den  beiden 
ersten  Arten  bemängelt  er  namentlich  die  schlechte 
Verwendbarkeit  des  Verfahren»  bei  einer  größeren 
Anzahl  kleinerer  Blöcke,  ferner  die  Umständlichkeit 
des  Mechanismus,  sowie  die  nötigen  starken  und  dem- 
entsprechend schweren  und  teuren  Kokillen.  Bessere 
Erfolge  müsse  das  Verdichten  durch  seitliehen  Druck 
ergeben.  So  wurde  vor  einigen  Jahren  in  l'iltsburg 
ein  Apparat  gebaut  mit  vier  langsam  laufenden  Walzen, 
zwischen  welchen  der  aus  der  Kokille  gehobene,  im 
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Innern  noch  flüssige  Block  bind urchge führt  wird. 
Diesen  zweifellos  richtige  Prinzip  stößt  jedoch  auf  die 
unüberwindliche  Schwierigkeit,  halbflüssige  blocke  zu 
transportieren. 

Um  den  Stahl  in  feststehenden  Kokillen  hydrau- 
lisch durch  seitlichen  Druck  zu  verdichten,  hat 
J.  J  Hing  worth  in  Verbindung  mit  8.  Robinson 
auf  den  Stahlwerken  von  Jessep  und  Sohn,  Sheffield, 
England,  Vorrichtungen  gebaut,  die  für  die  größten 
Blöcke  zu  verwenden  sind.  Wie  aus  der  beifolgenden 
»Thematischen  Zeichnung  zu  ersehen,  sind  die  Kokillen 
der  Länge  nach  geteilt.  Während  des  Gusse»  kommt 
zwischen  die  zwei  Hälften  je  ein  durch  Führungs- 
nuten  festgehaltener  eiserner  rechtwinkliger  Stab  A 
zu  liegen,  das  Ganze  wird  hydraulisch  zusammen- 
gepreßt. Sobald  der  Stahl  soweit  erstarrt  ist,  werden 
die  Stäbe  mittels  eines  Hebezeuges  Q  herausgezogen 
und  die  Verdichtung  beginnt  durch  den  Kolben  D, 
wobei  die  Kokille  immer  bis  zum  Rande  voll  gehalten 
werden  muß.  Der  Druck  wird  fortgesetzt,  bis  die 
Kokille  geschlossen  ist  (vergl.  C).  Werden  kleinere 
Blöcke  gegossen,  so  lassen  sich  mehrere  Kokillen 
hintereinander  anordnen,  dabei  ist  zu  beachten,  daß 
der  Guß  derselben  gleichzeitig  erfolgt,  um  die  gleiche 
Anfangstcmpcratur  Überall  zu  haben.  L'eber  die  Wirt- 
xclrnftlichkeit  dieser  Presse  nähoro  Mitteilungen  zu 
machen,  ist  nicht  möglich,  da  dieselbe  für  jeden  ein- 
zelnen Fall  anders  eingesetzt  werden  muß.  Während 
des  Verdicbtens  soll  die  Oberfläche  des  Blockes  weder 
eingedruckt  werden  noch  sich  in  Falten  legen,  auch 
soll  kein  Material  zwischen  den  Hälften  der  Kokille 
hinausdringon ;  falls  je  Spozialstähle  dazu  neigen,  so 
kann  diesem  Uebol  durch  nach  der  Kokillenmitte  ge- 
krümmt« Stäbe  abgeholfen  werden.  G. 

(Schiaß  folgi.) 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.  Wie  die  «Saar-  und  Bliea- 
Zeitung**  schreibt,  hatte  man  den  24.  und  26.  März 
zur  Feier  des  eigentlich  auf  den  22.  März  fallenden 

100 j ährigen  Gedenktages  dar  Nennklrcher 
Eisenwerke 

bestimmt  Die  Firma  stiftete  jedem  Arbeiter  als  Fest- 
gabe ein  Geldgeschenk,  eine  Festschrift  und  eine 
Flasche  Wein;  sie  spendet«  ferner  ein  Kapital  von 
100000  Jt,  dessen  Zinsen  in  der  Zukunft  Verwendung 
finden  sollen  fUr  die  Prämiierung  von  Knaben  und 
Mädchen  der  Hüttenangehörigen  beim  Abgang  von 
der  Elementarschule;  außerdem  schenkte  sie  der  Ge- 
meinde eine  Turnhalle  nebst  dazu  gehörigem  Grund- 
stück. Aus  Anlaß  seiner  Ernennung  zum  Kornmcrzien- 
rat  spendete  Generaldirektor  Zi Iiiken  7000  die 
gleichmäßig  unter  70  Kriegsveteranen  verteilt  wurden. 
Im  Mittelpunkt  der  Feier  «Und  das  Festmahl  im  Kasino, 
hei  dem  zahlreiche  Reden  gehalten  wurden,  in  welchen 
des  verstorbenen  Chefs  des  Hauses,  des  guten  Einver- 
nehmens zwischen  Arbeiter  und  Firma  und  der  hervor- 
ragendsten und  tatkräftigsten  Beamten  des  Werks  ge- 
dacht wurde.  In  der  Antwort  des  Kaisers  auf  ein  an  ihn 
gerichtetes  Ergebenheitstelegramm  der  Beamten  und  Ar- 
beiter des  Werks  wurdo  besonders  die  musterhafte  Für- 
sorge für  die  Wohlfahrt  der  Arbeiterschaft  und  der  Geist 
der  Königstreue  und  Vaterlandsliebe,  in  dem  die  Werke 
stets  geleitet  worden  sind,  hervorgehoben,  auch  der 
Verdienste  des  verstorbenen  Freundes  des  Kaisers  ge- 
dacht und  den  Stummschon  Werken  ferneres  kräftiges 

•  26.  März  1906. 


Gedeihen  gewünscht.  Unter  den  eingelaufenen  Glück- 
wunschtelegrammen befand  sich  auch  das  des  Reichs- 
kanzlers Fürsten  von  Bfllow,  des  Ministers  Delbrück, 
des  Oberpräsidenten  v.  Schorlemer  und  des  komman- 
dierenden Generals  von  Deines.  Auch  die  Geschäfts- 
leitung des  Vereins  deutscher  Eisenbüttenleute  richtete 
an  die  Firma  ein  Glückwunschschreiben,  in  dem  sie 
hervorhebt,  daß  der  Eisenhüttenmann  den  technischen 
Fortschritten  des  Werkes  ungeteilte  Anerkennung  zollt, 
daß  aber  auch  der  Volkswirtschaftler  nicht  minder 
das  große  Verdienst  preist,  das  sich  die  Werksleitung 
nicht  nur  für  den  großen  Kreis  ihrer  direkt  beteiligten 
Mitarbeiter,  sondern  für  das  ganze  deutsche  VatcrUnd 
erworben  hat.  Im  übrigen  verweisen  wir  auf  Seite  S77 
dieser  Nummer. 

Die  auf  dem  9.  internationalen  SchiffahrtskongreS 
in  Düsseldorf  1902  ungelöst  gebliebene  Frage  der 
Schaffung  von  Einrichtungen  zur  möglichsten 

Einschränkung  der  Wert*  und  Gewichts- 
verminderung für  Kohle  und  Koks 

in  Umschlagsverkehr  von  NchifT  zu  Bahnwagen  und 
umgekehrt  suchte  die  bei  dem  Zentralverein  für  Hebung 
der  deutschen  Fluß-  und  Kanalschifl'ahrt  be- 
stehende Schlichting-Htiftung  durch  ein  Preisaus- 
schreiben der  Lösung  entgegenzuführen.  Das  Aus- 
schreiben hat  leider  nicht  den  gewünschten  Erfolg 
gehabt.  Angesichts  der  hohen  Bedeutung  der  Frage 
für  unsern  heimischen  Kohlenbergbau  sowie  für  die 
Eisenindustrie  und  die  übrigen,  große  Kohlen-  und 
Koksmengen  verbrauchenden  Industriezweige  hat  einer 
Mitteilung  der  Kölnischen  Zeitung  zufolge  das  Rheinisch- 
Westfälische  Kohlensyndikat  auf  Antrag  des  Zentral- 
vercins  beschlossen,  für  eine  neue  Preisausschreibung 
einen  Zuschuß  von  5000  *H  zu  bewilligen.    Die  Ent- 
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Schließungen  de«  Bergbaulichen  Vereine  für  den  Dort- 
munder Bezirk  sowie  der  Oberschlesischcn  Kohlen- 
konvention and  der  beteiligten  industriellen  Vereine 
im  Haar-  und  MoBelbezirk  wegen  einer  Ähnlichen 
Beteiligung  an  dem  Unternehmen  stehon  noch  aus. 
Bei  einem  einmütigen  Zusammenwirken  der  Industrie 
und  Technik  wird  hoffentlich  der  beabsichtigte  erneute 
Versuch  von  Erfolg  hegleitet  sein. 

In  Ergänzung  der  in  „Stahl  und  Eisen"*  veröffent- 
lichten Mitteilungen  über  ein 

eisernes  Schwimmdock, 

das  Ton  der  Gutehoffnungshatto  in  Oberhausen,  Rhld., 
im  Auftrage  der  Deutschen  Reichsregierung  für  den 


auf  der  4  km  vom  Montageplatz  entfernten  Liegestelle 
im  großen  Hafen  von  Tsingtau.  Das  Schleppen  vom 
Montageplatz  zur  Verankerungsseile  geschah  durch 
eine  Anzahl  kleiner  Dampfer.  Die  Verankerung  be- 
steht aus  8  Stegketten  in  der  Querrichtung  und  aus 
4  Stegketten  in  der  Längsrichtung  des  Docks;  sie  ojq- 
staltete  sich  infolge  der  großen  Kettcnabmessungcn 
und  des  entsprechend  großen  Gewichts  äußerst  schwierig 
und  nahm  eine  geraume  Zeit  in  Anspruch.  Mit  dem 
Dock  sind  bereits  eine  ganze  Reihe  von  Dockungen 
ausgeführt  worden  und  hat  sich  dasselbe  in  allen 
Fällen  vorzüglich  bewährt.  Die  elektrische  Ein- 
richtung wurde  von  der  Gutehoffnungshütte  den 
Siemens-Scbuckert- Werken  in  Berlin  und  die  Lieferung 


Hafen  von  Tsingtau  erbaut  wurde,  geht  uns  die 
weitere  Nachricht  zu,  daß  dasselbe  nach  erfolgter 
Probedoekung  im  Oktober  v.  J.  vom  Gouvernement 
in  Tsingtau  übernommen  worden  ist.  Die  nachfolgen- 
den Angaben  zusammen  mit  der  obenstehenden  Ab- 
bildung, welche  die  gleichzeitige  Dockung  zweier 
Torpedoboote  und  dos  Flußkanononlrootes  „Vorwärts- 
darstellt,  mögen  dazu  dienen,  sich  ein  Bild  von  dem 
gewaltigen  Bauwerk,  das  Zeugnis  von  der  hohen  Ent- 
wicklung der  deutschen  Industrie  gibt,  zu  machen. 
Das  Dock  soll  zum  lieben  von  Kriegs-  und  Handels- 
schiffen dienen,  zwecks  Reparatur  oder  Erneuerung 
des  Anstrichs  der  unter  Wasser  befindlichen  und  un- 
zugänglichen Teile.  Mit  dem  Dock  können  Schiffe 
bis  zu  10  in  Tiefgang  gehoben  werden.  Die  Bau- 
ausführung nahm  zwei  Jahre  in  Anspruch.  Die  sämt- 
lichen maschinellen  Hinrichtungen  dieses  Docks,  welche 
als  das  Modernste  auf  diesem  Gebiete  bezeichnet 
«erden  können  und  den  Erfahrungen  der  Neuzeit  in 
jeder  Beziehung  entsprechen,  werden  elektrisch  an- 
getrieben. Nach  stattgefuudcncm  Stapellauf  im 
August  v.  J.  erfolgte  die    Verankerung  des  Docks 
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der  l'umpanlage  tlem  Eisenwerk  vorm.  Nagel  &  Kaemp 
A.-G.  in  Hamburg  übertragen. 

Die  „Elektrotechnische  Zeitschrift"*  bringt  einen 
Bericht  über 

41«  Ergebnisse  der  Internationalen  Konferenz. 

über  elektrische  Maßeinhelten, 

die  zu  Charlottcnburg  vom  23.  bis  25.  Oktober  1905 
stattfand.  Es  ist  bekannt,  daß  die  internationale 
Uebereinstimmung  in  bezug  auf  die  Definition  der 
elektrischen  Einheiten  und  Normen  manches  zu 
wünschen  übrig  läßt.  Bereits  im  Jahre  1904  äußerte 
sich  der  internationale  Elektriker-Kongreß  dahin,  daß 
die  Angelegenheit  am  besten  von  einer  internationalen, 
die  in  Betracht  kommenden  Regierungen  repräsen- 
tierenden Kommission  behandelt  werde  und  daß  diese 
Kommission  permanent  sein  solle.  Man  wurde  daraufhin 
bei  den  Regierungen  vorstellig,  und  nachdom  man  die 
Zustimmung  erhalten  hatte,  lud  E.  Warburg,  der  Prä- 
sident der  Physikalisch-Technischen  Reichsanstalt,  die 
Vertreter  der  in  den  verschiedenen  Staaten  mit  der 
l'elierwachung  der  elektrischen  Einheiten  betrauten 
Institute  sowie  eine  Anzahl  auf  diesem  Gebiete  her- 

•  8.  März  1906. 
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vorragende  Gelehrt«  zu  der  oben  erwähnten  Konferenz 
ein.  Amerika  war  vertreten  durch  da»  .Bureau  of 
Standards",  England  durch  da»  „National  phyaieal 
Laboratory",  Oesterreich  durch  die  „k.  k.  Normal- 
Eiehungskommission'1,  Belgien  durch  die  „Oommission 
das  Unites  electriqucs".  Außerdem  waren  anwesend 
die  Professoren  Kohlrausch,  Carhart,  Glazobrook, 
Maacart  (als  Vertreter  Frankreichs)  und  eine  größere 
Anzahl  anderer  Gelehrter  von  Ruf.  Der  Grund  zu 
der  mangelnden  Uebereinstimmung  lag  darin,  daß 
man  auf  dem  Elektro-Kongreß  zu  Chicago  1893  die 
Einheiten  für  Ohm,  Volt,  Ampero  zahlenmäßig  fest- 
gestellt hatte  und  zwar  das  Ohm  durch  eine  bestimmte 
Queeksilberaäure,  Ampere  durch  einen  bestimmten 
Silbcrniedcrschlag  in  der  Zeiteinheit  und  das  Volt 
durch  einen  bestimmten  Bruchteil  der  EMK  des  Clark - 
Elementes.  Durch  das  Ohmsche  Gesetz  ergibt  sich 
aber  bei  Einsetzen  der  Einheiten  für  Volt  und  Ampere 
ein  Ohm,  das  von  der  festgesetzten  Zahl  um  0,1  °q 
abwich,  und  so  befanden  sich  Amerika,  England  und 
Frankreich,  welche  die  Chicagoer  Einheiten  legalisiert 
hatten,  in  der  schwierigen  Lage,  bei  Benutzung  des 
(Mark-Elementes  zu  Spannung«-  und  Strommessungen 
ein«  unrichtige  Zahl  zugrunde  legen  zu  müssen. 
Da«  Richtige  natürlich  ist,  daß  man  nur  zwei  Einheiten 
als  normale  legalisiert,  von  denen  da»  Ohm  als  pri- 
märe Einheit  bereits  feststand,  aber  es  fragte  »ich  noch, 
welche  von  den  beiden  anderen  man  als  primäre  an- 
sehen sollte.  Die  Reichsanstalt  machte  nun  zunächst 
auf  der  Konferenz  den  Vorschlag,  ein  internationales 
Bureau  der  elektrischen  Maßeinheiten  zu  errichten, 
das  die  Einheiten  herstellen  und  Kopien  an  die  anderen 
Nationen  abgeben  sollte.  Die  Organisation  de»  Bureaus 
»oll  der  der  internationalen  Erdmcssung  vollständig 
nachgebildet  werden.  Im  übrigen  kam  die  Konferenz 
zu  folgenden  Beschlüssen: 

1.  Ea  »ollen  nur  zwei  elektrische  Einheiten  als 
Grundoinheiton  gewählt  werden. 

2.  Als  elektrische  Grundeinheiten  werden  da» 
internationale  Ohm,  dargestellt  durch  den  Widerstand 
einer  Quecksilbersäule,  und  das  internationale  Ampere, 
dargestellt  durch  einen  Silberniederschlag,  angenommen. 

3.  Das  internationale  Volt  ist  diejenige  EMK, 
welche  in  einem  Leiter,  dessen  Widerstand  ein  inter- 
nationales Ohm  beträgt,  einen  elektrischen  8troin  von 
einem  internationalen  Ampere  erzeugt. 

4.  Als  Normalolement  wird  das  Westonsche 
Kadmiumelement  angenommen.  Außerdem  wurden 
folgende  Resolutionen  gefaßt: 

a)  Die  Konferenz  spricht  den  Wunsch  aus,  daß 
eine  internationale  Konvention  vereinbart  werde,  um 
die  l'ebereinstimmung  in  den  elektrischen  Etalons, 
die  in  den  verschiedenen  Ländern  im  Gebrauch  sind, 
sicherzustellen. 

b)  In  Anbetracht  der  Tatsache,  daß  die  Gesetz- 
gebungen der  verschiedenen  Länder  in  bezug  auf 
elektrische  Einheiten  nicht  vollständig  übereinstimmen, 
hält  ce  die  Konferenz  für  wünschenswert,  in  Jahres- 
frist eine  offizielle  Konferenz  zusatnmenzubernfen,  mit 
dem  Zweck,  dien.-  Uebereinstimmung  herzustellen. 

Mit  großer  Mehrheit  wurde  neben  dem  Ohm  das 
Ampere  als  Einheit  angenommen.  Aus  diesen  beiden 
Einheiten  ergeben  sich  das  internationale  Volt  und, 
wie  hier  hinzugefügt  sei,  alle  übrigen  abgeleiteten 
Einheiten  (nämlich  das  internationale  Coulomb,  Watt, 
Joule,  Farad,  Henry). 

Frankreich.  In  den  Mitteilungen  der  Akademie 
der  Wissenschaften*  linden  wir  eine  »ehr  bemerkens- 
werte Abhandlung  von  Georges  Charpy,  die  sieb  mit 

*  „Comptcw  retiduw  hebdoinadaires  des  seances  de 
lacadeniic  des  »ciciicc»",  4.  Dezember  limö. 


den  Erstarrungserscheinungen  der  betreffenden  Ver- 
bindungen befaßt,  und  betitelt  ist: 

„Das  Glelchgewlchtsdiagramn  der  Eisen- 
kohlenstofflejrieruiigea". 

Verfasser  geht  davon  aus,  daß  die  meisten  bisher  an- 
gestellten Versuche,  die  darauf  hinausliefen,  Struktur- 
veränderungen im  Eisen  zu  beobachten,  keine  Auf- 
klärung über  den  Umstand  bringen  konnten,  daß  dieselbe 
Eisenkohlenstofflegierung  je  nach  ihrer  Abkühlungs- 
geschwindigkeit sowohl  als  Graueisen  wie  als  Weiß- 
eison  erscheinen  kann.  Im  folgenden  sind  die  Re- 
sultate CharpyB  in  Kürze  aufgezeichnet  : 

Bei  langsamer  Abkühlung  konnte  keine  Graphit- 
ausscheidang  beobachtet  werden,  wenn  Silizium  und 
Mangan  nur  in  Spuren  zugegen  waren,  auch  wenn  der 
Kohlenstoffgehalt  etwa»  höher  als  2  •>'„  war.  Zwischen 
2  und  4  °o  Kohlenstoff  bildete  sich  bei  äußerst  lang- 
samer Abkühlung  wenigsten»  gegen  da»  Endo  des 
Erstarrungavorganges  Graphit.  Ein  flüssiges  Eisen  mit 
2,9  o  o  Kohlenstoff,  zur  einen  Hälfte  in  eine  Metall- 
kokille gegossen,  zur  andern  Hälfte  im  Tiegel  lang- 
samer Abkühlung  überlassen,  '.zeigte  nach  dem  Feat- 
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werden  im  ersten  Falle  keine  S|iur  Graphitausscheidung, 
im  zweiton  fand  man  2,21  »0  Graphit.  Tauchte  man 
aber  den  Tiegel  bei  einem  weiteren  Versuch  in 
Wasser,  so  daß  er  sich  auf  ungefähr  1100  Grad  ab- 
kühlte, so  erhielt  man  ein  Eisen  mit  0,95  °o  Graphit. 
Die  mikroskopische  Untersuchung  der  drei  Produkte 
wies  darauf  hin,  daß  »ich  in  allen  Fällen  von  Beginn 
des  Erstarrens  an  nach  und  nach  so  lange  Misch- 
kristalle ausgenebieden  haben,  bis  sich  ein  feste» 
elektisches  Gemenge  herausbildete.  Bei  Weißeisen 
bestund  ea  aus  Mischkristallen  und  Zemcntit,  bei 
Graueisen  aus  Mischkristallen  und  Graphit.  Kühlte 
man  die  Proben  kurz  nach  vollendetem  Festwerden 
schnell  ab,  so  erhielt  man  ebenso  zusammengesetzte 
Endprodukte.  Unter  normalen  Abkühlungs  Verhält- 
nissen bildeten  sich  neue  Modiiikationen,  »ei  es  daß 
sich  Zementit  oder  Graphit  abspaltete.  Diejenigen 
Mischkristalle,  welche  noch  bei  700  Grad  beständig 
sind,  verwandeln  sich  dann  in  Pcrlit.  Das  Endprodukt 
ändert  sich  also  mit  dem  Verlauf  der  Abkühlung. 
Bei  tiraueisen  beobachtete  man  bei  genügend  lang- 
samer Abkühlung,  daß  die  mit  dem  Graphit  in  un- 
mittelbarer Berührung  befindlichen  Mischkristalle  »ich 
vollständig  entkohlt  hatten  und  Ferritbildung  eintrat 
Uei  einer  vorsichtig  vergossenen  Eisenkohlenatoff- 
legicrung  kann  man  bei  genauer  Beobachtung  der 
Abkühlung  feststellen,  daß  da»  Festwerden  bei  einer 
Temperatur  anfängt,  die  mit  dem  Kohlenstoffgehalt 
wechselt  und  etwa  bei   1150  (irad  vollendet  ist.  Bei 
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Feststellung  dieser  Temperaturunterschiede  zwischen 
beginnender  und  vollendeter  Erstarrung  war  es  nicht 
möglich  abzusehen,  ob  der  erstarrte  Körper  sich  als 
graues  oder  weißes  Eisen  darbieten  würde.  Bei 
schneller  Abkühlung  beobachtet  man  etwas  niedrigere 
Temperaturen,  ohne  jedoch  den  EinflnB  der  Schnellig- 
keit und  den  Einfluß  der  Art  und  Weise  der  Er- 
starrung aiiHeinander  halten  zu  können.  Man  kann  nur 
schließen,  daß  der  letztere,  wenn  er  vorhanden  ist, 
wernc  hervortritt.  Beim  Erhitzen  des  Grau-  und 
Weißeisens  von  derselben  Zusammensetzung  tritt  eine 
deutlich  erkennbare  Wärmeaufnahme  zwischen  1140 
und  1160  Grad  ein.  Die  Temperatardifferenz  zwischen 
den  beiden  Fallen  ist  nur  sehr  klein  und  hält  sich 
innerhalb  der  Grenzen  der  Beobachtungsfehler.  Aber 
das  Mittel  aus  den  Resultaten  weist  'für  Weißeisen 
auf  einen  niedrigerenJWert  hin.  -  Die  "gemachten  Be- 
obachtungen lassen  also  folgende  Sätze  zu.    1.  Das 


Abbildung  I. 

Festwerden  des  elektischen  Gemenges  aus  Zcmentit 
und  Mischkristall  tritt  bei  1 150  und  nicht  bei  1090  Grad 
ein,  wie  man  bisher  zumeist  angenommen  hatte. 
i.  Das  Erstarren  des  elektischen  Gemenges  aus 
(iraphit  und  Mischkristall  tritt  bei  einer  et»at  höher 
liegenden,  die  eben  genannte  nicht  um  10  bis  15  (irad 
überschreitenden  Temperatur  ein.  3.  Gemäß  der  Ab- 
kühlungsbedingungen insbesondere  der  Schnelligkeit 
erhalt  man  ein  Festwerden  des  einen  oder  andern 
eutektischen  Gemenge»,  aber  nicht  der  beiden  hinter- 
einander. Georges  Charpy  glaubt  daher  das  Rooze- 
boomsche  Diagramm,  das  die  eben  dargestellten  Ver- 
hältnisse nicht  berücksichtigt,  einer  Abänderung  unter- 
ziehen zu  können,  wie  die  Abbildung  S.  426  zeigt. 
A  B  B1  entspricht  der  Trennung  der  Misehkristalle, 
B  D  der  Graphitabscheidung,  B1  I)1  der  Zementitaus- 
sebeidung,  a  B  dem  Erstarren  des  elektischen  Ge- 
menges aus  Graphit  und  Mischkristallen,  a1  H1  dem 
Festwerden  des  Eutcktiknm*  aus  Zcmentit  und  Misch- 
kristall, aS  der  liraphitausscheidung  in  der  festen 
Lösung,  a1  8'  der  Zementitausscheidung  und  der  festen 
Lösung.  Die  ausgezogenen  Linien  beziehen  sich  auf 
die  Umwandlungen  bei  sehr  langsamer  Abkühlung, 


die  punktierte  Linie  auf  die  Vorgänge  bei  schneller 
Abkühlung.  Vorstehendes  Diagramm  soll  nur  auf 
gewisse  an  den  bisher  erhaltenen  Schaubildern  vor- 
zunehmende Voränderungen  hinweisen.  L. 

■Amerika.  Das  „Journal  of  the  United  States 
Artillery**  bringt  beiliegende  zwei  Ansichten  von  den 

Splittern  einer  10,1  und  einer  15,2  cin-Panzer- 
granate 

aus  einem  Versuchsschießen  der  Bethlehem  Steel  Comp, 
im  Herbst  vergangenen  JahrcB.  Als  Sprengladung  war 
Schwarzpulver  verwendet  worden.  Abbildung  I  zeigt 
die  Ergebnisse  der  10,1  Granate;  das  Geschoß  hatte 
eine  100  mm  starke  gehärtete  Harvey  -  Panzerplatte 
durchschlagen  und  war  etwa  2'/»  m  hinter  der  Platte 
krepiert,  während  die  15,2  Granate  auf  Abbildung  2 
nach  Durchdringen  einer  162  mm  [starken  gehärteten 


Abbildung  t. 


Kruppschen  Panzerplatte  ebenfalls  etwa  1 1  i  m  hiuter 
derselben  zur  Wirkung  gelangt  war.  Zur  näl"  reu 
Erläuterung  diene  folgende  Zusammenstellung: 

10,1  OiMitr  (4*)    I.V.'  nnnu«  t«-i 


Gewicht  der  Granate  mit 

k« 

kf 

Zünder,  ohne  Füllung  . 

14,06 

46,49 

Gesamtzahl  der  Splitter  . 

172 

etwa  650 

Gesamtgewicht  der  wieder- 

gefundenen Splitter.  .  . 

12.02 

42,74 

Gewicht  des  größten  wieder- 

gefundenen Splitters  .  . 

1,02 

4,65 

Durchschnittliches  Gewicht 

der  wiedergefundenen 

68  g 

65,5  g 

Afrika.  Nach  den  Mitteilungen  des  .Board  of 
Trade  Journal"»*  ist 

Manganerz  in  der  Kapkolonle 

gefunden  worden.  Du*  Erz  tritt  in  dein  I'aarl-Dintrikt 
auf,  etwa   :<•>  Meilen    von   k»pi<tadt  entfernt  an  der 


*  I  «M>5.  November-Dezember,  S.  225. 

»The  Engineering  and  Min.  Jonrn.",  24.  Febr.  1906. 
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26.  Jahrg.  Nr.  7. 


HituptbahnUnie  nach  Transvaal;  ob 
nammcngeaetzt  nein  wie  die  südrussi 


nnd  nach  einer  an  der  Oberfläche  _. 
71,5  o/o  Mangansuperoxyd  enthalten. 


Manganerze 
neu  Analyse 


von  58000000  Pud  =  950  000  t  einer  solchen  von 
3  000  000  Pud  =  49  000 1  hochprozentiger  Kisenmangane 
gegenüberstand,  die  «ich  wie  folgt  verteilte: 


Mangan-  nnd  HLlizlnmelsen.* 

Während  noch  vor  sieben  Jahren  die  Erzeugung 
von  Ferromangan,  Ferrosilizium  und  Silikospiegel  in 
Rußland  sozusagen  gleich  Null  war,  indem  nur  im 
Süden  einige  Hütten  zwölfprozentiges  Spiegeleis* n  für 
eigenen  Bedarf  erbliesen  und  alle  übrigen  Marken 
aus  Deutschland  und  hauptsächlich  aus  England  ein- 
geführt werden  mußten,  begannen  seit  dem  Jahre 
1900,  nachdem  1899  die  Einfuhr  mit  l'/t  Millionen  Pud 
=  24  600  t  ihren  höchsten  Stand  erreicht  hatte,  die 
Verhältnisse  sich  plötzlich  zu  ändern.  Infolge  der 
Ueberproduktion  an  dem  gewöhnlichen  Handelsroheiscn  - 
und  der  allgemeinen  schlechten  Geschäftslage  richtete 
man  »ein  Augenmerk  auf  die  gewinnbringende  Dar- 
stellung der  genannten  Spezialeisen.  Der  Wettbewerb 
mit  den  fremden  Marken  war  verhältnismäßig  leicht, 
da  letztere  einen  Einfuhrzoll  von  "5  Kop.  für  das  Pud 
zu  bezahlen  hatten,  wozu  noch  die  großen  Eisenbahn- 
frachten  kamen.  Daher  nahmen  sofort  in  Südrußland 
eine  Reihe  von  Werken  die  Darstellung  von  l'erro- 
mnngan  und  Siliziumeisen  in  ihren  modernen  Hoch- 
öfen mit  dem  Erfolge  auf,  daß  bereits  nach  einigen 
Monaten  eine  Ueberproduktion  sich  herausstellte. 
Gegen  Ende  1902  erreichte  dieselbe  ihren  Höhepunkt, 
als  die  Darstellung  der  gewöhnlichen  Koheisensorten 
für  die  sechs  unten  aufgeführten  Hütten  im  Herrage 


U-.l_._l 

«Im« 

Fpito- 

HQttcBwrrfc 

12-11  S  Mo 

IS-20\  ii« 

m*ng»D 

fad 

Pud 

Pud 

Uonetz-JnrjewKa  .  . 

204  852 

204  851 

RuBso-Belge  .... 

126  785 

445  449 

89  130  i 

Novorossisk 

I 

(Hughes)  Jusowa  ■ 

504  548 

138  391 

Dnjepr-  Gesellschaft 

200  000 

221  318 

6  607 

Alexandrowski 

(Briansk)  

275  188 

- 

115  800 

Insgesamt 

806  825 

1  491  966 

898  806 

=  13  21«  t  =24440t 

=  14  724  t 

Diese  Verhältnisse  zwangen  die  sechs  südrussischen 
Werke,  sich  im  Jahro  1903  zu  einer  Verkaufsvercini- 
gung  zusammenzuschließen,  und  die  Vertretung  einem 
Petersburger  Handelshaus  zu  übertragen.  Die  Preise 
wurden  gemeinsam  festgestellt  und  die  Beteiligungs- 
ziffern nach  Maßgabe  der  früheren  Erzeugung  geregelt. 

Außer  den  sechs  Werken  erbliesen  noch  einige 
andere  russische  Hütten  Mangan-  und  Siliziumeisen, 
hauptsächlich  jedoch  nur  für  eigenen  Bedarf,  so  die 
Hütte  Hantke  zu  Tschenstokhoff  (Polen)  und  ver- 
schiedene kleinere  Werke  im  l"ral,  ohne  jetloch  für 
die  südriissische  Produktion  von  ernstlicher  tiefahr 
sein  zu  können.    Die  drei  Bezirke  lieferten: 


Bfilrk 

Spleg« 

1  f>  1  •  C  D 

Frrromanffan 

KrrroKlIlllura 

12- 14  %  Mn 
1908       ]  1904 
Pud  Pud 

19-20  \  Mn                     50-  «0      Mn                  TS    SO  \  Mn 
1908                 1904                 1903                 1904               1903  1904 
Pud               Pud               Pud               Pud              Pud  Pud 

10— l! 
1903 
Pud 

1904 
Pud 

Süden  .  . 

Ural  .  .  . 
Polen  .  . 

426  725 
11  458 

897  471 
1  12  274 

983  094 
80  281 

1  954  440    488  060 
15  000      29  302 

687  575 
26  163 

- 

447  736 

473  111 
671 
34  274 

346  289 
69  950 

547  681 
6  984 

Insges.    438  183 
=  7178  t 

1  009  745 
^  16  541  t 

1  063  375 
=  17419  t 

1  969  440    517  362 
=  32  261  t  ^  8475  t 

713  738 
—  1 1  692  t 

447  736   508  056 
=  7334  t  =  8322  t 

416  239 
—  0818  t 

554  665 
=  9086  t 

Im  ganzen  ist  die  Darstellung  dieser  Spezialeisen  in  Rußland  von  2  882  895  Pud  =  47  225  t  im  Jahre 
1903  auf  4  755  644  Pud  =  77  898  t  in  1904  gestiegen,  entsprechend  dorn  allgemeinen  Anwachsen  der  Produktion 
an  den  gewöhnlichen  Einensorten. 

Die  Werke  des  Südens  haben  während  der  genannten  zwei  Jahre  ausgeführt: 


Ktrrominjn 

Hplrfcrlclurn 

Kerroalllxlum 

190»  1904 
Pud  Pud 

1903 
Pud 

1904 
Pud 

1908 
Pud 

1904 
Pud 

.     den  nördlichen  u.  baltischen  Provinzen 

162  045 

82  580 
133  005 
103  665 
265  088 

236  500 
58  550 
125  725 
130  600 
36  4  625 

136  760 
252  205 
17  175 
58  180 
438  825 

220  900 
254  100 
32  200 
29  800 
659  605 

60  390 

43  330 
23  550 
53  950 
104  275 

84  650 
44  200 
14  550 
57  200 
155  625 

Zusammen 

746  383 
«=  12  226  t 

916  000 
=  15  005  t 

903  145 
=  14  794  t 

1  1911  605 
^  19  601  t 

285  495      356  225 
=  4677  t    -  5835  t 

Das  Bestreben  des  russischen  Syndikats  ist  darauf 
gerichtet,  seine  Preise  stets  in  l'cbcreinstimmung  mit 
denen  des  Auslandes  zu  halten,  und  zwar  sind  die- 
selben nicht  allein  in  den  Grenzbezirken,  sondern  all- 
gemein um  5  Kop.  für  eins  Pud  niedriger  angesetzt 
als  die  des  Auslandes  für  die  betreffende  (iegend. 
So  kommt  es,  daß,  wenn  auch  im  Innern  Rußlands 
nunmehr  das  fremde  Eisen  verschwunden  ist,  doch  in 


♦  Nach  „Mouiteur  des  Intercts  Materiels«  1906, 
7.  Februar,  S.  424  f. 


den  Grenzgegenden ,  Polen  und  den  baltischen  Pro- 
vinzen, eine  Zunahme  der  Deckung  des  Bedarfs  aus 
Kußland  selbst  wenig  bemerkbar  ist.  Die  Werke 
dieser  Bezirke,  die  in  nächster  Nähe  des  schlesischen 
Industriereviers  oder  an  den  baltischen  Küstenplätzen 
gelegen  sind,  fahren  fort,  ihr  Roheisen  zum  größten 
Teil  aus  dem  Ausland  zu  beziehen.  Die  Einfuhr  an 
Mangan-  und  Sili/.iumeiseii  ist  zwar  während  dreier 
Jahre  gefallen  und  zwar  von  4 «0  000  Pud  =  78*10  t 
im  Jahre  1901  auf  252  000  Pud  =  4130  t  im  Jahre 
1902   und   220  000   I'ud  =  3600  t   im  Jahre  1903, 
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doch  rührt  dieser  Umstand  mehr  von  der  im  all- 
gemeinen geringeren  Beschäftigung  her,  als  von  einer 
endgültigen  Eroberung  dieser  Märkte  durch  das  ein- 
heimische Erzeugnis.  In  der  Tat  hob  sich  im  Jahre 
1904,  als  die  Oesamtproduktion  wuchs,  auch  die  Ein- 
fuhr um  382  000  Pud  =  6300  t,  d.  h.  72  °0.  <>hne  daß 
das  russische  Syndikat  es  verstanden  hätte,  von  den 
neuen  Verhältnissen  für  sich  Nutzen  zu  ziehen  und 
sich  endgültig  dort  festzusetzen. 

Es  geht  aus  allem  hervor,  daß  die  russische 
Produktion  infolge  zu  hoher  Selbstkosten  sowie  einer 
noch  unvollständigen  (iescbäftsorgauisation  trotz  Schutz- 
zoll und  dergl.  zu  machtlos  ist,  um  sich  weiter  ent- 
fernte Märkte  zu  erobern  oder  dem  neuerlichen  Be- 
darf nachzukommen.  In  Sosnowice  kostet  Ferromangan 
das  l'ud  1,85  Kübel,  in  den  baltischen  Häfen  5  Kop. 
mehr,  und  das  sind  äu  Bernte  Preise,  die  durch  den 
fremdländischen  Wettbewerb  bestimmt  sind.  fi. 

Spaniens  Eisenindustrie  im  Jahre  1906.* 

Die  Eisenerzförderung  Spaniens  erreichte  im  Jahre 
1905  mit  9  395314  t,  gegen  7  9(54  748  t  im  Vorjahre,  die 
grüßte  bis  jetzt  erzielte  Höhe;  sie  verteilte  sich  auf  die 
einzelnen  Provinzen  wie  folgt :     i«km  itxu 

i  i 


4  554  951 

5  080  000 

Santander  

1  1  14  251 

1  350  000 

Almeria  und  Oranada 

•  • 

632  «58 

1  055  000 

•  • 

681  829 

820  000 

Sevilla  und  Badnjoz  . 

•  • 

432  670 

395  000 

239  578 

218  970 

Guipiizcoa  

•  • 

91  885 

175  618 

Malaga,  Jacn  und  Cordoba 

76  078 

148  000 

Oviedo  

• 

72  298 

71  000 

52  793 

46  72« 

Uebrige  Provinzen  .  . 

15  757 

35  000 

7  964  748 

9  395  314 

Die  Eisenerz  a  u  s  fu  h  r  hat  gegenüber  dem  Vor- 
jahre um  1  298  542  t  zugenommen,  sie  betrug 
8  590  482  t  gegen  7  291  941  t  im  Jahre  1904;  ziemlich 
genau  die  Hälfte  der  Auafuhr  wurde  in  Bilbao  verschifft 
(4  240  144  t  1905  und  3  787  8J9  t  1904).  Die  Bestim- 
mungsländer der  Erzausfuhr  werden  von  der  Statistik 


wie  folgt  nachgewiesen : 

19» 

l 

MM 

t 

663 

1 

5  845  895 

460 

1  80«  328 

Belgion  

325 

539 

314  203 

218 

251  716 

Vereinigte  Staaten  .  .  . 

35 

785 

213  203 

492 

140  471 

Uebrige  Länder  .... 

21 

784 

18  «6« 

7  291 

941 

8  590  482 

Bei  Beurteilung  dieser  Zahlen  ist  zu  berücksich- 
tigen, daß  die  nach  Holland  ausgeführten  Mengen 
wohl  ganz  für  Deutachland  bestimmt  sind.  Beachtens- 
wert ist  der  verhältnismäßig  große  Versand  spanischer 
Eisenerze  nach  den  Vereinigten  Staaten. 

Die  Roheisenerzeugung  Spaniens  betrug 
1905  383  137  t  gegen  385  955  t  im  Jahre  vorher; 
209  000  t  oder  mehr  als  die  Hälfte  der  Erzeugung 
entfiel  hiervon  auf  die  (iesellschaft  Altos  Hornos  de 
Viscaya  in  Bilbao.  Die  Stahlerzeugung  stellte 
sich  wie  folgt:  lim«  lvni 

i  i 

Bessemerstahl   93  100       113  664 

Siemena-Martinstahl  ....    102  «59        1 24  233 

195  759       237  897 
die  Zunahme  gegen  das  Vorjahr  beträgt  somit  22,8  0p. 

An  Schweißeisen  wurden  im  verflossenen 
Jahre  52  250  t  erzeugt  gegen  53  177  t  im  Jahre  1904. 

♦  Nach  Kevista  Minera;  vcrgl.  für  1904:  „Stuhl 
und  Eisen-  1904  S.  474. 


Preisausschreiben  des  Vereins  deutscher  Elsen- 
bahnTorwaltungen. 

Wir  machen  unsere  Leaer  auf  ein  Preisausschrei- 
ben des  Vereins  deutscher  Eiaenhahnvcrwaltuneen 
aufmerksam,  das  in  dein  Organ*  des  Vereins  veröffent- 
licht ist.  Bei  der  Preisbewegung,  die  alle  vier  Jahre 
veranstaltet  wird,  kommen  im  ganzen  30  000  .«  für 
wichtige  Erfindungen  und  Verbesserungen  im  Eisen- 
bahnwesen zur  Verteilung:  Für  Erfindungen  und  Ver- 
besserungen 

al  der  baulichen  und  mechanischen  Einrichtung  der 
Eisenbahn  ein  erster  Preis  von  7500  ein  zweiter 
von  3000   #,  ein  dritter  von  1500  .#; 

b)  betreffend  den  Bau  und  die  Unterhaltung  der 
Betriebsmittel  ein  erster,  zweiter  und  dritter  Preis 
wie  bei  a); 

c>  betreffend  die  Verwaltung,  den  Betrieb  und  die 
Statistik  der  Eisenbahnen  ein  erster  Preis  von 
3000   *  und  zwei  Preise  von  1500  Jl. 
Hervorragende  schriftstellerische  Arbeiten  über 

Eisenbahnwesen  bewerben  sich  mit  um  die  Preise  der 

Gruppe  c). 

Erwünscht  ist  die  Bearbeitung  folgender  Aufgaben, 
ohne   die   Wahl   anderer    Arbeiten   zu  beeinflussen: 

1.  Lokomotivfeuerung  mit  mechanischer  Beschickung. 

2.  Verbesserung  der  Beheizung  der  Personenzüge  durch 
Dampf.  3.  Schlauchkupplung  für  Luftdruckbremsen, 
wobei  Abschlußhähne  an  den  Leitungen  entbehrlich 
worden,  ohne  die  selbsttätige  Wirkung  bei  Trennung 
der  Züge  zu  hindern.  4.  Vorrichtung  zur  Verständi- 
gung zwischen  dem  Lokomotiv-  und  Zugpersonal  ohne 
durchgehende  Bremsvorrichtung.  5.  Kritische  Dar- 
stellung des  jetzigen  Standes  der  Frage  der  Motor- 
wagen und  Führung  leichter  Züge  durch  Lokomotiven 
oder  Motorfahrzeuge  in  technischer  und  wirtschaft- 
licher Beziehung.  6.  Vereinfachung  des  Vorganges 
bei  der  Verkehrsteilung  und  der  Ermittlung  der  An- 
teile aus  den  Frachtsätzen  sowie  bei  der  Verrechnung 
und  Abrechnung  der  Einnahmen  aus  dem  Güterverkehr. 

Armierungen  in  der  Preisverteilung  bleiben  vor- 
behalten. Die  Bedingungen  sind  folgende:  I.  Die  Ar- 
beiten müssen  erschienen  bezw.  aufgeführt  sein  in  dem 
Zeitraum  vom  16.  Juli  1906  bis  15.  Juli  1907.  2.  Jede 
Verbesserung  bezw.  Erfindung  muß  auf  einer  zum 
Verein  deutscher  Eisenbahnverwaltungen  gehörigen 
Eisenbahn  erprobt  und  der  Wettbewerbungsantrag 
durch  die  betreffende  Verwaltung  unterstützt  werden. 

3.  Preise  werden  nur  dem  wirklichen  Erfinder  zu- 
erkannt. 4.  Die  Erläuterung  der  Arbeit  muß  ein 
sicheres  Urteil  über  Wirksamkeit  usw.  der  Erfindung 
ermöglichen.  5.  Die  Ausnutzung  der  preisgekrönten 
Erfindung  oder  Verbesserung  als  Patent  ist  nicht 
ausgeschlossen.  Indessen  müssen  die  Bewerber  die 
aus  dem  Patent  etwa  herzuleitenden  Bedingungen  an- 
geben, die  sie  für  die  Anwendung  der  Erfindung  oder 
Verbesserung  durch  die  Vereinsverwaltung  bean- 
spruchen. 6.  Der  Verein  darf  die  Arbeiten  veröffent- 
lichen. 7.  Die  schriftstellerischen  Werke  müssen  in 
drei  Druckoxemplaren  den  Bewerbungen  beigefügt  sein. 

Einem  vom  Verein  gewählten  Preisau«chuß  unter- 
steht die  Entscheidung.  Die  Bewerbungen  sind  post- 
frei an  die  geschäftsführende  Verwaltung  des  Vereins 
deutscher  Eisenbahuverwaltutigei),  Berlin  W.,  Köthener- 
straße  28  29,  iu  der  Zeit  vom  1.  Januar  bis  15.  Juli 
1907  einzusenden. 

Akademischer  Verein  Eisenhütte  •Charlottenburg. 

Am  17.  Februar  d.  J.  beging  der  Akademische 
Verein  Eisenhütte-Charlottenburg  sein  6.  Stiftungsfest 
unter   zahlreicher  Beteiligung.    In   der  Festrede  gab 


•  .Zeitung  des  Vereins  deutscher  Eisrnhahnver- 
waltungen-  7.  März  1906. 
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der  Vorsitzende  einen  Ueberblick  über  diu  Geschichte 
und  die  Ziolo  des  Vereins,  insbesondere  auch  über 
die  Ereignisse  dos  letzten  Jahres  und  die  Erfolge, 
die  der  Verein  in  ihm  zu  verzeichnen  hatte.  Danach 
ist  derselbe  im  Februar  dos  Jahres  1900  als  Ver- 
einigung zur  Besprechung  hüttenmännischer  Tages- 
fragon  gegründet  worden  mit  dem  Zwecke,  »eine  Mit- 
glieder durch  Besprechung  wie  Referate  über  hütten- 
männische Fragen  in  ihre  in  Studium  zu  fördern. 
Bald  stellte  sich  zur  Erreichung  dieses  Zieles  die 
Notwendigkeit  horaus,  sich  fester  zu  organisieren,  und 
so  tat  sich  die  Vereinigung  an  der  Hochschule  als 
Akademischer  Vorein  auf.  (lleichzeitig  nahm  sie  den 
Namen  Akademischer  Verein  „Eisenhütte-Cbarlotten- 
burg"  an,  um  so  ihr  Ziel,  soweit  dies  die  akademi- 
schen Verhältnisse  gestatten,  eine  akademische  Sektion 
des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  zu  bilden, 
auch    Äußerlich    kundzutun.     Diesem    Ziel   ist  der 


Verein  seit  seinem  Bestehen  und  so  auch  in  dem 
letzten  Jahre  treugeblieben.  An  jedem  Vereinsabend, 
der  wöchentlich  einmal  stattfindet,  wurden  Vorträge 
über  hüttenmännische  Fragen  mit  anschließender  Be- 
sprechung gehalten.  Daneben  fanden  noch  Exkursionen 
nach  Berliner  Maschinenfabriken  und  anderen  indu- 
striellen Werken  statt. 

Frachten  für  Brennstoff«.* 

Der  Ausnahmetarif  vom  1.  Januar  1906  für  die 
Beförderung  von  Steinkohlen,  Steinkohlenkoks  und 
Steinkohlenbriketts  zum  Betriebe  der  Hochöfen  usw. 
aus  dem  Kuhrgebiete  nach  Stationen  des  Lahn-,  DiU- 
und  Sieggobiotos  ist  am  15.  März  d.  J.  auch  auf  die 
genannten  Brennstoffe,  sofern  diese  für  Stahlwerke 
verwendet  werden,  ausgedehnt  worden. 

♦  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1906  Nr.  3  S.  178. 


Bücherschau. 


Ausführlichem  Handbuch  der  Eisenhüttenkunde. 
Gewinnung  und  Verarbeitung  des  Eisens  in 
theoretischer  und  praktischer  Beziehung  unter 
besonderer  Berücksichtigung  der  deutschen 
Verhältnisse.  Von  Dr.  Hermann  Wedding, 
Königl.  Preußischem  Geheimen  Bergrat  uud 
Professor  an  der  Bergakademie  und  der  Tech- 
nischen Hochschule  zu  Berlin.  Zweite,  voll- 
kommen umgearbeitete  Auflage  von  des  Ver- 
fassers Bearbeitung  von  .Dr.  John  Fercys 
Metallurgy  of  Iron  aud  Steel1*.  In  vier  Bänden. 
Mit  zahlreichen  Holzschnitten,  phototypischen 
Abbildungen  und  Tafeln.  Dritter  Band:  Die 
Gewinnung  des  Eisens  aus  den  Erzeu.  Erstes 
Buch.  Roheisenerzeugung  im  Hochofen.  Dritte 
Lieferung  (SchluB  des  dritten  Bandest.  Brnun- 
schweig  1 906,  Druck  und  Verlag  von  Friedrich 
Vieweg  &  Sohn.    18  tM>. 

Das  Erscheinen  der  dritten  Lieferung,  die  zugleich 
den  Schluß  des  dritten  Bandes  des  Weddingschen 
Handbuches  bildet,  ist  als  ein  erfreuliches  Ereignis 
ersten  Banges  anzusehen,  und  wir  beglückwünschen 
hierzu  den  Verfasser  wie  die  deutsche  Eisenindustrie. 

In  einer  längeren,  allgemein  gehaltenen  Be- 
sprechung über  die  Erscheinungsweise  der  neuen 
Auflage  des  Weddingschen  Werkes*  haben  wir  bereits 
darauf  aufmerksam  gemacht,  daß  seit  der  Herausgabe 
der  ersten  Lieferung  der  neuen  Auflage  nunmehr 
15  Jahre  verflossen  sind.  „Es  bedarf  nicht",  so 
schrieben  wir  vor  zwei  Jahren,  „des  Hinweises,  daß 
in  einer  so  raschlebigen  Zeit,  wio  dor  unsrigen,  in  der 
während  des  angegebenen  Zeitraumes  ein  normales 
Eisenwerk  in  der  Hegel  zweimal  vollständig  umgebaut 
wird,  der  Anfang  längst  veraltet  ist,  ehe  das  Ende 
erreicht  wird."  Der  innere  Grund  aber  liegt,  wie  wir 
damals  weiter  ausgeführt  haben,  nicht  am  Verfasser, 
sondern  an  der  gewaltigen  Ausdehnung  des  Stoffes, 
dessen  Beherrschung  durch  eine  Kraft  beute  nicht 
mehr  möglich  ist,  sondern  mehrerer  Spezialisten  bedarr. 

Die  neueste  Lieferung  umfaßt  die  Seitenzahlen  663 
Iiis  968  des  dritten  BaiideN ;  ihr  sind  außerdem  zahl- 
reiche Tafeln  beigegeben.  Der  Inhalt  beschäftigt 
sieb  zunächst    mit   der  Beschickung   des  Hochofens, 


*  .Stahl  und  Eisen»  1904  Nr.  8  S.  477;  vergl. 
auch  .Stahl  und  Eisen-  1905  Nr.  5  S.  315. 


der  Art  und  Auswahl  des  Gichtaufzugea,  wobei  in 
dankenswerter  Zusammenstellung  auch  zahlreiche  Bei- 
spiele von  Anordnungen  der  Hochöfen,  Winderhitzer 
und  Aufzüge  aus  der  Praxis  gegeben  sind;  es  folgen 
dann  die  Begichtung  und  die  physikalischen  und 
mechanischen  Veränderungen  der  niedersinkenden 
ft'Bten  Stoffe,  die  Störungen  beim  Hochofenbetriebe 
und  die  Mittel  zu  ihrer  Bekämpfung.  Dem  nächsten 
Kapitel  über  die  Gestalt  des  Hochofens  sind  wiederum 
Tafeln  in  größerer  Menge  beigefügt,  unter  denen  sich 
mehrere,  bisher  noch  nicht  veröffentlichte  Ausführungen 
befinden,  so  z.  B.  die  neuen  Hochöfen  von  Witkowitz 
und  Gleiwitz  und  deren  Einzelheiten.  Nach  einem 
weiteren  Abschnitte  über  die  Erzeugnisse  deB  Hoch- 
ofens, in  dorn  neben  den  verschiedenen  Abstich-  und 
Gießverfahren  für  das  Roheisen  namentlich  der  wach- 
senden Bedeutung  der  Hochofenschlacke  und  ihrer 
Verwendung  gedacht  wird,  bringt  der  Verfasser  zum 
Schlüsse  noch  eine  ausführliche  Uebersicht  über  den 
Arbeitshaushalt  des  Hochofens. 

Wer  die  Fortschritte  auf  allen  diesen  verschie- 
denen Gebieten,  die  schließlich  doch  nur  einen  Zweig 
des  Eisenhüttenwesens  bilden,  verfolgt  hat  und  weiß, 
welche  Summe  von  Arbeit  in  diesem  Bande  nieder- 
gelegt ist,  muß  zu  der  Ueberzeugung  kommen,  daß 
der  bis  heute  vorliegende  Teil  des  Handbuches  ein 
neues  Werk  bildet,  daa  mit  der  alten  aus  dem  Jahre 
1868  stammenden  Auflage  nichts  mehr  gemein  hat. 
War  schon  die  damalige,  nach  dem  Englischen  des 
John  Percy  erfolgte  Bearbeitung  eigentlich  eine  selb- 
ständige Leistung,  so  kann  ca  nur  als  ein  Akt  der 
Selbst\erleugnung  uud  Pietät  angesehen  werden,  wenn 
das  neue  Handbuch  im  Titel  noch  Percys  Metallurgy 
of  Iron  and  Steel  Erwähnung  tut. 

Schließlich  sprechen  wir  von  Herzen  den  Wunsch 
aus,  daß  es  dem  Verfasser,  der  durch  die  vorliegende 
Arbeit  aufs  neue  bewiesen  hat,  von  welcher  jugend- 
friselien  Kraft  er  noch  durchdrungen  ist,  bald  gelingen 
möge,  den  vierten  und  letzten  Band  zu  vollenden.  Daa 
schnelle  Erscheinen  der  beiden  jüngsten  Lieferungen 
berechtigt  für  eine  weitere  rasche  Aufeinanderfolge 
der  noch  fehlenden  zu  weit  besseren  Hoffnungen,  als 
wir  vor  zwei  Jahren  gehegt  hatten.  Wie  Alexander 
von  Humboldt  nachgesagt  wurde,  daß  er  daa  ganze 
Naturwissen  seiner  Zeit  sich  zu  eigen  gemacht  habe, 
ho  wird  auch  Hermann  Wedding  der  Huhm  in  der 
Geschichte  unseres  Lisenhüttenwesens  bewahrt  bleiben, 
einer  der  wenigen  letzten  gewesen  zu  sein,  der  die 
gesamte  Eisenhüttenkunde  in  ihren  verschiedensten 
Zweigen  gleichmäßig  beherrschte.     ^  Redaktio^ 
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Hugo  Richard  Meyer,  Assistant  Professor  of 
political  Economy  in  the  University  of  Chicago 
Government    Regulation    of   Railway  Rates. 
New  York  1 905 ,   The  Macinillan  Company. 
London,  Macinillan  &  Co.,  Ltd. 

Es  ist  ein  tüchtiges,  von  tiefem  Wissen  und  viel 
seitiger  Kenntnis  zeugendes  Werk,  da«  unter  obigem 
Titel  vor  uns  liegt,  und  da»  neben  einer  umfassenden 
Darstellung  des  deutschen  Eisenbahnwesens  zugleich 
über  die  Verhältnisse  der  nordamerikanischen,  fran- 
zösischen, österreichisch-ungarischen,  russischen  und 
australischen  Eisenbahnfrachten  orientierende  Be- 
trachtungen liefert.  Dem  deutschen  Eisenbahnwesen  ist 
ein  Viertel  des  ganzen  Werkes  gewidmet,  und  es  ist 
interessant,  hier  von  einem  Ausländer  die  Gegensätze 
behandelt  zu  sehen,  die  zwischen  den  einzelnen  Landes- 
teilen Preußens  bestehen  und  die  besonders  stark 
hinsichtlich  des  Getreides,  des  Rübenzuckers  und  der 
Eisenerze  hervortretend,  der  Staatseisenbahnverwaltung 
gegenüber  den  Forderungen  nach  Frachtherabsetzungen 
den  Rücken  gestärkt  haben.  Bezüglich  der  Eisenerz- 
tarifierung  weist  dies  der  Verfasser  u.  a.  an  den  Dar- 
legungen des  lieh.  Finanzrat«  Dr.  ing.  J  e  n  c  k  e  im 
„Verein  deutscher  Eisenhüttenleutc"  nach,  die,  wie 
unsere  Loser  wissen,  in  dem  Vorschlage  gipfelten, 
stufenweise  eine  Herabsetzung  der  Frachten  von  Jahr 
zu  Jahr  vorzunehmen,  um  aus  dem  Circulus  vitiosus 
herauszukommen,  daß  in  Zeiten  steigender  Konjunktur 
die  Industrie  einer  Herabsetzung  der  Frachten  nicht 
bedürfe  und  daß  in  Zeiten  sinkender  Konjunktur  dio 
Eisenbahn  eine  solche  Herabsetzung  mit  Rücksicht 
auf  die  Einnahmen  nicht  gewähren  könne.  Gegenüber 
der  traurigen  Tatsache,  daß  man  diesem  durchaus 
vernünftigen  und  realisierbaren  Vorschlag  amtlicher- 
seits  eine  Folge  nicht  gegeben  hat,  wird  es  Herrn 
Geheitnrat  Jencke  eine  Genugtuung  sein,  daß  der 
Verfasser  sagt:  .Diese  Verteidigung  eines  Fachmannes, 
die  Frachtsätze  allmählich  zu  ermäßigen,  als  den  ein- 
zigen Weg  aus  diesem  Todesloch  lokaler  Eifersüchte 
leien  zu  bezeichnen,  macht  den  Bericht  über  Herrn 
Jenckes  Rede  zu  einem  der  Halbdutzend  bedeutend- 
sten Beweisstücke  in  der  EisenbahngeBchichte  der 
Welt."  Nach  des  Verfassers  Meinung  würde  die 
allgemeine  Einführung  ermäßigter  Frachten  Handel 
und  Verkehr  in  Deutschland  mächtig  hoben,  und  die 
Regierung  brauche  nicht  so  besorgt  um  die  Zerstörung 
von  eingebildeten  Eigentumsrechten  zu  soin,  die  sich 
an  anderer  Stelle  in  weit  größerem  Umfange  zum 
allgemeinen  Wohlo  wieder  auf  baueu  ließen.  Die  Ent- 
wicklung des  Eisenbahnwesens  werde  auch  durch  die 
Rücksichten  auf  die  Parlamente  und  die  Absicht  der 
Regierung,  dio  Eisenbahnen  als  Finanzquelle  in  steigen- 
dem Maße  zu  benutzen,  gehemmt;  in  letzterer  Hin- 
eicht hätten  ihr  die  lokalen  Eifersüchteleien  oft  zum 
willkommenen  Vorwand  gedient,  berechtigten  FordOj 
ru ngen  auf  Frachtennäßigungen  aus  dem  Wege  zu 
gehen. 

Auch  auf  die  deutschen  Wasserwege  geht  der 
Verfasser  ausführlich  ein  und  beschäftigt  sich  ins- 
besondere mit  den  Kanalvorlagen  der  Jahre  1899 
und  1901.  Da  sein  Buch  vor  der  dritten  Kaual- 
vorlage  abgeschlossen  ist,  so  leidet  diese  Erörterung 
durch  einen  Mangel  an  Vollständigkeit,  der  kein  gauz 
richtiges  Bild  der  preußischen  Kanalkämpfe  aufkommen 
läßt.  Daß  der  Verfasser,  der  Symphers  „  Einschertal- 
linie und  die  Kanalisierung  der  Lippe"  ausdrücklich 
zitiert,  die  Emscher  mit  der  Ems  verwechselt,  sei  nur 
nebenbei  hervorgehoben. 

Alles  in  allem  aber  liegt  hier  ein  bedeutsames 
Buch  vor,  das  wir  den  deutschen  Industriellen  nicht 
minder  wie  den  Eisenhahnverwaltungen  zur  Lektüre 
dringend  empfehlen.  Es  ist  erfreulich,  von  einem  Aus- 
länder die  Tatsache  festgestellt  zu  sehen,  daß.  wenn 


angesichts  der  geringen  Tarifermäßigungen  etwas  zum 
Erfolg  des  deutschen  Handels  uud  Verkehrs  bei- 
getragen habe,  es  in  erster  Linie  die  Kühnheit  nnd 
das  Genie  der  deutschen  Kaufleute  und  Fabrikanton 
gowesen  sei,  die  in  allen  Teilen  der  Welt  Märkte  für 
ihre  Produkte  schufen.  In  der  Tat  sei  das,  was 
deutsche  Reeder,  Schiffbauer  und  Seeleute  auf  dein 
Ozean  erreicht  hätten,  eines  der  ' Weltwunder,  und  es 
sei  kein  Grund  vorhanden,  daß  die  deutschen  Eisen- 
bahnfachmänner  auf  dem  Lande  eiuen  geringeren 
Geschäftssinn  und  eine  geringere  Ingenieurkunst  als 
jene  sollten  entfalten  können.         £>r.  \y_  Beumer. 

Weltall  und  Menschheit.  Geschichte  der  Er- 
forschung der  Xatur  und  der  Verwertung  der 
Nnturkrüfte  im  Dienste  der  Völker.  Heraus- 
gegeben von  Hans  Kraemer.  Herlin, 
Deutsches  Verlagshaus  Bong  &  Co.  5  Hände, 
in  Prachtband  geb.  je  16  Ji>. 

Der  allgemeine  Charakter  und  die  besondere 
Eigenart  des  vorliegenden  Werkes  ist  schon  früher 
in  „Stahl  und  EiBen**  gebührend  gewürdigt  und  der 
erste  Band  kurz  skizziert  worden;  es  soll  deshalb  nur 
noch  mit  wenigen  Worten  der  Inhalt  der  übrigen 
Bände  angegeben  werden. 

Den  größten  Teil  des  zweiten  Bandes  beansprucht 
Prof.  Dr.  H.  Klaatsch-Heidelberg  mit  seiner  Arbeit: 
„Dio  Entstehung  und  Entwicklung  des  Menschen- 
geschlechtes''. Beginnend  mit  der  Vorgeschichte  des 
Menschen  schildert  er  die  Beziehungen  des  Menschen 
zum  Tierreiche,  geht  dann  auf  das  Problem  der 
Menschwerdung  über  und  schließt,  nachdem  er  noch 
dio  Ausbreitung  der  Menschheit  in  ihren  verschiedenen 
Perioden  verfolgt  hat,  mit  einem  Abriß  der  jetzigen 
(iliederuug  der  Kassen  und  Völker.  In  den  beiden 
weiteren  Hauptabschnitten  des  Bandes  wird  die  Ent- 
wicklung des  Pflanzenreiches  von  Prof.  Dr.  II.  Potonie- 
Berlin  und  die  Entwicklung  der  Tierwelt  von  Prof. 
Dr.  L.  Beushausen-Berün  behandelt.  Daß  die  ge- 
nannten Verfasser  die  Abstammungslehre  nicht  im 
Sinne  ihrer  extremsten  Verfechter  entwickeln,  sondern 
in  ihren  Schlußfolgerungen  überall  eine  weise  Mäßigung 
beobachten,  gereicht  der  Darstellung  ohne  Zweifel 
zum  Vorteil.  Die  erste  Hälfte  des  folgenden  (3.1 
Bandes  nimmt  Prof.  Dr.  W.  Foersters  »Erforschung 
des  WelUlls*  ein.  Der  langjährige  Direktor  der  Ber- 
liner Sternwarte  versteht  es,  bei  allem  Reichtum  seiner 
Gedanken  dein  Thema  doch  eine  weiten  Kreisen  ver- 
ständliche Fassung  zu  geben;  das  ältere  Stoffgebiet 
gliedert  er  nach  historischen,  das  Wissen  der  Gegen- 
wart nach  systematischen  Gesichtspunkten.  Daneben  ent- 
hält der  dritte  Band  den  ersten  Teil  einer  »Geschichte 
dor  Erforschung  der  Erdoberfläche"  (Einleitung,  Alter- 
tum und  Mittelalter)  aus  der  Feder  des  Leipziger 
Muscumsdirektor«  Prof.  K.  Weule,  die  im  vierten 
Bande,  mit  dem  Zeitalter  der  großen  Entdeckungen  an- 
hebend, zu  Ende  geführt  wird.  Im  selben  Bande  folgt 
alsdann  »Die  Erforschung  des  Meeres"  von  Professor 
Dr.  W.  Marshall-Leipzig  und  „Dio  Erforschung  der 
Gestalt,  Größe  und  Dichte  der  Erde*  von  Dr.  A.  Mar- 
cuse-Berlin.  Alle  drei  Arbeiten  fügen  sich  im  großen 
und  ganzen  dem  Kähmen  des  Werkes  würdig  ein, 
wenn  auch  Prof.  Mnrsluill  sieh  nicht  immer  eng  an 
sein  Thema  gehalten  hat.  Im  letzten  und  für 
unsere  Leser  ohne  Zweifel  interessantesten  Bande 
gibt  zunächst  Gcheimrnt  Max  von  Eyth  eine  mit  be- 
kannter Meisterschaft  geschriebene  Einführung  in  die 
Entwicklung  der  Technik,  der  sich  sehr  anziehende 
Arbeiten  über  die  Werktätigkeit  der  Vorzeit  und  die 
Anfänge  der  Kunst  von  E.  Krause,  Konservator  am 
Berliner   Museum    für  Völkerkunde,   anreihen.  Den 
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Hauptteil  des  Bandes  nimmt  Dr.  A.  Neuburgers  „Ge- 
Bchichte  der  Erforschung  und  Verwertung  der  Natur- 
kräfte unter  besonderer  Berücksichtigung  ihres  Ein- 
flusses auf  Technik  und  Industrie"  ein.  Den  Schluß 
des  Bandes  und  damit  zugleich  des  Oosamtwerkes 
bilden  zwei  kleinere  Abhandlungen  Ober  „Die  Ent- 
wicklung des  Verkehrswesens"  und  „Chemie  und 
Physik  in  Haus  und  Familie"  sowie  Betrachtungen 
über  den  Einfluß  der  Kultur  auf  den  Menschen. 

Daß  alle  Bände  Oberaus  reich  illustriert  sind,  sei 
nochmals  erwähnt,  wenngleich  der  beschränkte  Raum 
nicht  gestAttet,  manche  bemerkenswerten  Einzelheiten 
besonder«  hervorzuheben.  Zweckmäßig  wäre  es  ge- 
wesen, durch  Hinweise  im  Texte  das  Aufsuchen  der 
zugehörigen  Einschaltbilder  zu  erleichtern. 

Das  Gewerbereckt  in  Preußen.  Von  F.  Nelken. 
Regie  rungsraL  Erster  Band:  Allgemeiner 
Teil.  Berlin  1906,  Carl  Heymanns  Verlag. 
XV  I  und  812  Seiten.    17        geb.  20  Jf.. 

Das  Werk,  mit  welchem  der  III.  Teil  der  im 
Heymannachen  Verlage  erscheinenden  Handbüchei 
des  Preußischen  Verwaltungsrechtes  beginnt,  verdient 
ein  hervorragendes  Interesse  in  don  Kreisen  der  In- 
dustrie. Die  in  ihm  gegebene  Darstellung  den  Preußi- 
schen Gewerborechtes  bildet  in  ihrer  Art  eine  Neuheit, 
da  der  Verfasser  hier  zum  erstenmal  den  Versuch 
gemacht  hat,  das  gesamte  bestehende  gewerbliche 
Recht  in  systematischer  Weise  abzuhandeln.  Dieser 
Versuch  ist  nicht  nur  als  gelungen  zu  bezeichnen, 
sondern  es  ist  besonders  hervorzuheben,  wie  sehr  die 
Cebersichtlichkeit  des  reichhaltigen  Stoffes  dadurch 
gewonnen  hat.  Die  Grundlage  der  Abhandlung  bildet 
naturgemäß  die  Roichsgewerbeordnung  und  deren  An- 
wendung in  Preußen,  wie  sie  aus  den  Einführungs- 
gesetzen  zu  derselben  und  den  von  den  Behörden  er- 


ist.  Außerdem  aber  sind  dabei  zahlreiche  an 
Gesetze,  wie  das  Patentgesetz,  das  Gesetz  über  den 
unlauteren  Wettbewerb,  das  Oesetz  Ober  die  privaten 
Versicherungsuntornehinungen,  das  Börsengesetz  u.  a.  m. 
berücksichtigt  worden,  und  es  ist  ferner  die  Recht- 
sprechung sämtlicher  höherer  deutscher  ordentlicher 
und  Verwaltungsgerichto  sowie  zum  Vergleich  mit 
der  Preußischen  Praxis  der  Verwaltungsbehörden  die 
der  anderen  Bundesstaaten  herangezogen  worden.  Das 
Werk  zerfällt  in  sieben  Kapitel,  nämlich:  1.  Das  Ge- 
werbe, 2.  Die  verschiedenen  Formen  des  Gewerbe- 
betriebes, 3.  Der  Gewerbetreibende,  4.  Der  Gewerbe- 
betrieb der  Gesellschaften,  5.  Die  Gewerbefreiheit, 
6.  Beschränkungen  der  Gewerbefreiheit,  7.  Das  Rechts- 
mittel- und  Strafonsystem  der  Gewerbeordnung.  Durch 
diese  Einteilung,  und  da  außerdem  die  einzelnen  Ab- 
schnitte fortlaufend  nach  Paragraphen  behandelt  sind, 
läßt  sich  an  der  Hund  des  Inhaltsverzeichnisses  und 
eines  eingehenden  Sachregisters  ein  schnelles  Zurecht- 
finden in  der  Fülle  des  Gebotenen  leicht  ermöglichen. 
Wertvolle  Literaturangaben  unter  dem  Texte  regen 
allenthalben  zu  weiterem  Studium  an.  Als  besonderes 
Interesse  bietend  mögen  hier  noch  folgendo  Abschnitte 
hervorgehoben  Bein :  §  32,  wo  unter  den  genehmigungs- 
pflichtigen Anlagen  Oasbereitungsanstalton ,  Anlagen 
zur  Bereitung  von  Braunkohlen-  und  Steinkohlenteer 
und  Koks,  Kalk-,  Ziegel-  und  Gipsöfen,  Anlagen  zur 
Gewinnung  roher  Metalle  und  insbesondere  Röstöfen, 
Metallgießereien,  Thomasstahl  werke,  Hamm.-rwerkc, 
chemische  Fabriken  aller  Art  und  die  für  deron  Er- 
richtung geltenden  gewerberechtlichen  Bestimmungen 
besprochen  werden,  tj  33  behandelt  dann  das  Ge- 
nehmigungsverfahren, §  3(5  bietet  einen  eingehenden 
üeberblick  über  die  einschlägigen  Bestimmungen  für 
das  Dampfkosselwesen.  Aber  auch  sonst  finden  sich 
eine  große  Anzahl  von  Abschnitten,  aus  welchen  der 
Industrielle   und   insbesondere   der  Eisenhü:tenmann 


wertvolle  Belehrungen  zu  schöpfen  in  der  Lage  ist, 
so  in  §  9.  welcher  über  die  den  Fabriken  gleich- 
gestellten Betriebe  handelt,  in  §  15  über  die  Betriebs- 
beamten und  Werkmeister,  in  §  17  über  die  Gesell- 
schaften des  Handels-  und  Bergrechtes,  in  §  31  über 
elektrische  Anlagen,  Errichtung  von  Triebwerken  usw.  — 
Dem  vorliegenden  ersten  Bande  boII  später  ein  zweiter 
folgen,  in  welchem  im  wesentlichen  die  gewerblichen 
Organisationen  und  das  Recht  der  gewerblichen  Ar- 
beiter und  der  Handwerker  behandelt  werden  soll. 
Das  Werk  ist  als  eine  wertvolle  Bereicherung  der 
gewerberechtlichen  Literatur  zu  begrüßen  und  kann 
auf  das  wärmste  empfohlen 


Kohlrausch,  Friedrich:  Lehrbuch  der 
praktischen  Physik.  Zehnte  vermehrte  Auf- 
lage des  Leitfadens  der  praktischen  Physik. 
Mit  zahlreichen  Figuren  im  Text.  Leipzig 
und  Berlin  1905,  B.  (t.  Teubner.    Geb.  9 

Die  neue  Auflage  des  Lehrbuches  der  praktischen 
Physik  von  Friedrich  Kohlrausch  ist  im  großen  und 
ganzen  seinem  alten  Lehrprinzip  treu  geblieben.  Es 
will  das  im  theoretischen  Studium  Errungene  und  zum 
geistigen  Besitztume  Gewordene  nicht  nur  durch  das 
bloße  Experiment  bestätigen 

und  den  Gesichtskreis 


also  eine  Ergänzung  zur  theoretischen  Physik  dar  und 
ist  bis  zum  gewissen  Grade  ein  Lehrbuch,  indem  es 
hier  und  da  neuere  Apparate  beschreibt  und  das  Ge- 
dächtnis durch  Rekapitulationen  in  knapper  Form 
auffrischt,  den  Gedankengang  durch  zwischengefügte 
Beweise  stützt  und  so  das  Erfassen  erleichtert. 
Zahlreiche  Neuaufnahmen  haben  stattgefunden.  Die 
Abschnitte  über  die  spezifische  Wärme  der  Oase  sind 
erweitert,  die  Beobachtungen  an  ionisierten  Gasen 
vervollkommnet;  vor  allem  ist  die  Pyromctrie  in  ent- 
sprechender Weise  berücksichtigt  worden  und  das 
optische  Pyrometer  in  einein  besonderen  Artikel  be- 
handelt; auch  die  elektrischen  Wellonmcsser,  das 
»statische  Toreions -Magnetometer  seien  unter  manchen 
anderen  Neuerungen  besonders  erwähnt.  Im  übrigen 
bedarf  das  Buch  keiner  besonderen  Empfehlung  mehr. 
Es  ist  schon  längst  ein  Handbuch  des  Studierendem  im 
Experimentiersaal  geworden. 

Technik  und  Ethik.  Eine  kulturwissenschaft- 
liche Studie  von  Dr.  Fr.  W.  Foerste r,  Pri- 
vatdozent für  Philosophie  am  Eidgenössischen 
Polytechnikum  und  an  der  Universität  Zürich. 
Leipzig  1905,  Arthur  Felix.    1  «,.«. 

Man  kann  dem  Verfasser  IwipHichten,  wenn  er 
am  Schluß  seiner  lesenswerten  Studie  sagt:  Ks  wäre 
dringend  wünschenswert,  daß  die  Vertreter  der  tech- 
nischen Wissenschaft  und  die  Vertreter  der  Kultur- 
wissenschaft einander  geistig  nähertreten  würden,  um 
gemeinsam  daran  zu  arbeiten,  daß  in  der  jungen 
Generation  nicht  bloß  die  spezielle  Berufsausbildung 
gepflegt,  sondern  daß  ihr  Blick  auch  rechtzeitig  auf 
die  gewaltigen  inneren  Probleme  der  menschlichen 
Kultur  gelenkt  werde.  Die  Ausführungen  selbst  werden 
zwar  manchen  Widerspruch  in  ihren  Einzelheiten  und 
so  manchen  Schlußfolgerungen  hervorrufen,  aber  Bie 
stehen  in  logischem  Zusammenhang  der  von  einem 
sehr  großen  Idealismus  getragenen  Grundgedanken. 
Jedenfalls  gehört  die  vorliegende  Arbeit  zu  denen, 
die  woiterdenkenden  Ingenieuren  eine  anregende 
Stunde  schenken.  Möchten  sich  mit  ähnlichen  Fragen 
recht  viele  unseres  Standes  beschäftigen;  nur  auf 
diese  Weise  wird  dem  gesteuert,  daß  unberufene 
Köpfe  in  problematischer,  theoretischer  und  den  Tat- 
sachen widersprechender  Weise  über  Dingo  roden, 
die  sie  gar  nicht  in  ihrem  groben  und  wirklichen 
Zusammenhang  verstehen  können.     Ei  ist  sicherlich 
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in  den  seltensten  Fällen  nicht  Mangel  an  Zeit,  wenn 
der  Ingenieur  solchen  Fragen  ausweicht,  vielmehr  wird 
sehr  oft  kein  Interesse  für  solche  außerhalb  des  Be- 
rufes liegende  Dinge,  und  deswegen  wohl  auch 
schlechthin  keine  Zeit  dafür  vorhanden  sein.     E.  W. 

Veröffentlichungen  des  Mitteleuropäischen  Wirt- 
schaftsvereins. Heft  II:  IHe  MeistbeyilHSti- 
guntjsklauseL  Eine  entwicklungsgesehiehtliche 
Studie  unter  besonderer  Berücksichtigung  der 
deutschen  Verträge  mit  den  Vereinigten  Staaten 
von  Amerika  und  mit  Argentinien.  Von 
Dr.  L.  (Titer,  Sekretär  des  Mitteleuropäischen 
Wirtschaft* Vereins  iu  Deutschland.  Mit  einem 
Vorwort  von  Prof.  Dr.  Julius  Wolf,  geschäfts- 
fiihrcndem  Vizepräsidenten  des  Mitteleuro- 
päischen Wirtschaftsvereins  in  Deuts  hlnnd. 
Berlin  1905.  Georg  Reimer.     10  j£. 

Zur  Klarlegung  der  strittigen  Punkte,  in  den  Han- 
delsverträgen mit  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika 
und  mit  Argentinien,  welche  in  der  Hauptsache  in  der 
richtigen  Begriffsbestimmung  der  Meistbegünstigung 
und  der  Auslegung  der  Reziprozität  gipfeln,  hat  der 
Verfasser  außerordentlich  weit  ausgeholt  und  ein  um- 
fangendes Beleg-  und  Studienmaterial  zusammen- 
getragen und  verarbeitet  In  seiner  umfangreichen 
und  gründlichen  Studie  greift  der  Verfasser  auf  eine 
Reihe  höchst  wichtiger  Handelsverträge  beinahe  jeden 
Zeitalters  im  Urtext  zurück  und  versucht,  durch  eine 
streng  logische  und  streng  kritische  Auslegung  all 
dieser  Verträge  den  Begriff  der  Meistbegünstigung 
festzustellen.  Wenn  auch  schließlich  jede  Schluß- 
folgerung am  letzten  Ende  eine  Meinungsäußerung 
darstellt,  um  die  immer  noch  gestritten  werden  kann 
und  gestritten  werden  wird,  so  ist  jedenfalls  aus  der 
ganzen  Abfassung  und  Art  der  Arbeit  jederzeit  zu 
erkennen,  daß  sie  aus  keiner  andorn  Absicht  ge- 
schrieben ist,  als  durch  tatsächliche  Feststellungen 
zur  Klärung  der  so  wichtigen,  bis  jetzt  bestandenen 
deutschen  Handelsverträge  mit  den  Vereinigten  Staaten 
von  Amerika  und  mit  Argentinien  einen  Beitrag  zu 
liefern,  um  damit  für  die  Zukunft  eine  sichere  Grund- 
lage für  diu  Neuabfassung  von  Verträgen  mit  den 
genannten  Staaten  zu  liefern.  E.  W. 

Der  Bau  einer  imxlcrne.n  Lokomutire  (nach  An- 
gaben der  Bahlwin-Lokomofiv -Werke).  Mit 
HO  in  den  Text  gedruckten  Netziltztingen. 
Von  Ingenieur  Dr.  Robert  Grimshaw. 
Hannover  1 5)05.  Selbstverlag  des  Verfassers. 
50  4. 

Das  Büchlein  beschreibt  in  kur/cu  Strichen  den 
Werdegang  einer  Lokomotive;  dabei  berücksichtigt 
der  Verfasser  die  spezifisch  amerikanischen  Bearbei- 
tung«- und  Arbeitsmethoden.  Diese  Schilderung  wird 
durch  einige  typische  Bilder  gut  unterstützt,  mich 
werden  verschiedene  interessante  Zahlenangaben 
gemacht.  Jß  Wt 

Digest   of  the   Kri<le»rr  i/ictn  l>cf»rr   Ihr  Hoynl 

Ctmimission  oh   t'wil  Sa/tplies  (JiKtl  lUO.'u. 

Reprinted    front    tlie    .Collierv  Guardian-. 

Volume  I.     London    15)05.    The  Ghiehester 

Press.  Geb.  VI  sh. 
Im  vorigen  Jahrgange  dieser  Zeitschrift,  Heft  IV, 
sind  die  interessanten  Berichte  der  Kommission,  welche 
im  Jahre  1901  von  der  englischen  Regierung  zwecks 
Abschätzung  der  englischen  Kohlenlager  eingesetzt 
wurde,  auf  Seite  24S  ausführlich   besprochen.  Das 


vorliegende  Werk  bringt  eine  systematische  Zusammen- 
stellung dieser  Kinzelbcricbtc,  und  zwar  umfaßt  Bd.  I 
auf  392  Seiten  folgende  Kapitel:  1.  Abbau  von  Flözen 
unter  3  Fuß  Mächtigkeit,  2.  Wärmeverhältnisse  im 
kohleführenden  Gebirge,  3.  Abbauverlust  und  4.  Ma- 
schinelle Kohlengewinnung.  In  dem  angefügten  Lite- 
raturverzeichnis ist  die  deutsche  Literatur  ziemlich  er- 
schöpfend wiedergegeben,  jedoch  mit  wenigen  Aus- 
nahmen in  mangelhaftem  Deutsch. 

Das  Werk  verdient  wegen  «eines  gediegenen  und 
lehrreichen  Inhaltes  die  größte  Beachtung  besonders 
der  im  praktischen  Betriebe  stehenden  Pachgenosscii. 

(hkar  Simmersbach. 


Ferner  sind  bei  der  Redaktion  folgende  Werke 
eingegangen,  deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Die  Geschäftslage  der  deutschen  elektrotechnischen 
lndu*trie  int  Jahre  I90.'i,  (Veröffentlichungen  des 
Vereins  zur  Wahrung  gemeinsamer  Wirtschafts- 
inturcHKen  der  deutschen  Elektrotechnik,  Nr.  7.1 
Berlin  1906,  Georg  Siemens  (in  Kommission).  1,20-'. 

Vergl.  S.  434  :  Industrielle  Rundschau. 

Serie*  of  l'ublicat  ion*  ort  the  Economic  Mineral*  of 
Canaiia.  I**urd  by  the  Mine*  Uranch,  Dt  /lartment 
of  the  Inferior.    Ottawa,  Canadn.  1 

/.  Mira,  it*   tfccHrrence,   Erplnitution   and  )'x<#. 
By  Fritz  Cirkel,  M.  E.  With  ill.  and  maps. 
11.  Asbe»to*,  it*  Otcurrence,  Exploitation  and  Eue«. 
By  Fritz  Cirkel.   M.K.  With  ill.  and  maps. 

(ieneralregister  :tim   Jahrgang  H'l — i(i  l  1  t'.ti Li , 

ron  Schilling»  Journal  für  tionbth  urhtttng.  Heraus- 
gegeben ron  l'rofes*or  Dr.  II.  liu  nte-Karlnrnhe. 
Bearbeitet  von  Dipl.-Ing.  Alb.  Schmidt.  München 
und  Berlin  190.',,  R.  Oldcnbourg.  15  •. 

Seh  matolla,  Ernst,  Dipl.  Hütteningenieur  und  Patent- 
anwalt: Welche  Vorzüge  bietet  die  Generntor-tiux- 
feut  rung  gegenüber  tler  direkten  Eeut  rung  f  Berlin  W. 
1905,  Polytechnische  Buchhandlung  A.  Seydel  (in 
Kommission).  1  ,H. 

Zschokke,  Bruno,  Privatdozent  am  Kidgenössischen 
Polytechnikum,  Adjunkt  der  Schweizerischen  Material- 
prüfungsanstalt  Zürich:  Sprengmittel  und  Spreng- 
arbeit  beim  Hau  de»  Simplantunnel*.  Vortrag,  ge- 
halten im  Polvtcchniker- Ingenieurverein.  Zürich 
1905,  F..  Spcidel.     2  *, 

Mitteilungen  Uber  Eorschung»arln'itt  n  auf  dem  fit- 
biete  des  Ingenieurtcesen*.  Herausgegeben  vom 
Verein  deutscher  Ingenicure.  Heft  30.  Berg.  IL: 
Die  Wirkungsweise  federbelastcter  Pumpenventile 
und  ihre  Berechnung.  —  Bichter,  F.:  Das  Ver- 
halten überhitzten  Wasserdatnpfes  in  der  Kolben- 
maschine. Berlin  190«,  Julius  Spritiger  (in  Kom- 
mission).   1  «. 

.1.  Ilartleben*  »tutistinche  Tabelle  über  alle  Staaten 
der  Erde.  XIV.  Jahrgang  1900.  rebersichtliche 
Zusammenstellung  von  Uegic rungsforiu,  Staatsober- 
haupt, Thronfolger,  Flächeninhalt,  Itcvölkcruitg, 
Staatslinanzen,  Hauilelstlotte.  Handel,  Eisenbahnen. 
Telegraphen,  Postämtern,  Wert  der  Landesmünzen, 
Gewichten  und  Malten,  Armee,  Kriegsflotte,  Landes- 
farben, Huiiptstadt  und  wichtigsten  Orten  mit  Ein- 
wohnerzahl für  jeden  einzelnen  Staut.  Wien  und 
Leipzig,  A.  HartlcbeiiH  Verlag.  In  Form  eine* 
Tabbaus,  gefalzt  0..'.0  f. 

Im  Eimderie  Modertf,  par  le  Bureau  T  c  <■  Ii  n  i  <|  u  e 
d  u  M  o  i  s  S  e  i  e  n  t  i  f  i  i|  u  e  et  I  n  d  u  »  t  r  i  e  I.  Aci  om- 
pogtie    d'illterviews   de    M.  M.   Percy     Lniigmiiir,  de 

Loiidres.  et  Walter  J.  May,  de  Kingston-on-Thainc*. 
Liege,  7  passage  Lemonnie.  Librnirie  Nier«triiss. 
2.50  Fr. 
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26.  Jahrg.  Nr.  7. 


Industrielle  Rundschau. 


Die  Geschäftslage  der  deutschen 
elektrotechnischen  Industrie  Im  Jahre  1906. 

Der  Verein  zur  Wahrung  gemeinsamer  Wirt- 
scbaftainteresBon  der  deutschen  Elektrotechnik  gibt 
in  Heft  7  seiner  „Veröffentlichungen1'  einen  Ueber- 
blick  Uber  die  Geschäftslage  der  deutschen  elektro- 
technischen Industrie  im  Jahre  1900.  Die  Denk- 
schrift zerfällt  in  einen  allgemeinen  Bericht  und  in 
Einxelberichte,  wie  z.  B.  über  Dynamomaschinen, 
Elektromotoren,  Akkumulatoren  usw.,  hieran  schließt 
sich  ein  Referat  über  „die  vermeintlichen  Gefahren 
elektrischer  Anlagen",  und  den  Schluß  bildet  eine 
ausführlich  geführte  Statistik.  Im  allgemeinen  Bericht 
wird  u.  a.  folgendes  ausgeführt: 

Während  das  Jahr  1904  für  unsere  elektrotech- 
nische Industrie  eine  Zeit  der  Sammlung  war,  brachte 
ihr  das  Berichtsjahr  eine  bisher  nicht  gekannte  Be- 
schäftigung, die  sogar  diejenige  in  der  Hochkonjunktur 
des  Jahres  1900  übertraf.  Bezeichnend  ist  es,  daß 
diese  nötige  Entfaltung  sich  ohne  Rücksicht  auf  ver- 
schiedene drückende  Begleitumstände  vollzog,  ohne 
Rücksicht  auf  die  weit  übergreifenden  inneren  Wirren 
in  Rußland,  ohne  Rücksicht  auf  das  öftere  Wetter- 
leuchten am  politischen  Himmel,  ohne  Rücksicht  auf 
den  hohen  Zinsfuß  und  den  ungünstigen  Preisstand 
der  Rohmaterialien.  Diese  Tatsache  scheint  darauf 
hinzuweisen,  daß  die  Aufwärtsbewegung  der  mit  dem 
Jahre  1902  begonnenen  Wirtschaftsepoche  auf  einer 
gefestigten  Grundlage  beruht,  wozu  die  Kartellbewe- 
gung in  don  wichtigsten  Industrien  unseres  Vater- 
landes ohne  Zweifel  nicht  das  wenigste  beigetragen 
hat,  und  daß  vielleicht  die  günstige  Wirtschaftslage 
länger  als  sonst  anhalten  wird,  weil  das  Verschwindon 
der  einen  oder  andern  ungünstigen  Begleiterscheinung 
von  neuem  belebend  auf  das  Geschäft  wirken  kann. 
Charakteristisch  ist  auch  die  verschiedenartige  Rollo, 
die  unsere  Industrie  in  den  beiden  letzten  Wirtschafts- 
epochen spielte:  In  der  ersten,  die  ihren  Höhepunkt 
im  Jahre  1900  erreichte,  hatte  sie  eine  führende  Rolle, 
indem  sie  durch  ihre  eigenen  Unternehmungen,  durch 
die  Gründung  von  Elektrizitätswerken  und  elektrischen 
Bahnen,  den  tonangebenden  Industrien  belangreiche 
Aufträge  zuführte  und  dadurch  stimulierend,  wenn 
nicht  bestimmend  auf  die  allgemeine  Konjunktur 
wirkte,  während  sie  in  den  letzten  Jahren  von  den 
Bestellungen  verschiedener  aufblühender  Industrie- 
zweige des  In-  und  Auslandes  getragen  wurde  und 
mithin  vorwiegend  passiv  an  der  Gestaltung  unseres 
Wirtschaftslebens  beteiligt  war. 

Im  letzten  Jahre  war  es  in  erster  Linie  die 
deutsche  Bergwerksindustrie,  die  in  steigendem  Um- 
fange die  elektrische  Kraft  sich  zunutze  machte,  sei 
es  bei  dem  Antrieb  von  Fördermaschinen,  Pump- 
werken, Ventilationsanlagen,  sei  es  zur  Beförderung 
von  Menschen  und  Lasten  unter  und  über  Tage,  sei 
es  endlich  zu  Beleuchtungs-  und  anderen  Zwecken, 
bei  denen  die  Elektrizität  besondere  Vorteile  vor  den 
bisherigen  Betriebseinrichtungen  gewährt  und  bei 
denen  das  verhältnismäßig  neue  Problem,  die  früher 
unbenutzt  gelassenen  Abfallgase  der  Gasmotoren  und 
Hochöfen  zum  Antrieb  von  Dynamomaschinen  zu  ver- 
wenden, den  vollen  Bowcis  seiner  praktischen  Ver- 
wendbarkeit erbrachte.  Auch  die  gesamte  Eisen- 
industrie, vom  Eisenhüttenwerk  bis  zur  Fabrik  von 
Kleineisenwaren,  die  Toxtilbranche  und  viele  andere 
Industriezweige  wurden  auf  neuen  Spezialgebieten 
Abnehmer  unserer  Fabrikate,  die  iti  geschickter  Weise 
den  verschiedenen  Verwendungszwecken  angepalit 
wurdeu.    Auf  den  weiteren  Ausbau  der  bestehenden 


und  die  Anlage  von  neuen  Elektrizitätsanlagen,  be- 
sonders in  kleineren  Orten,  übten  bedeutende  Ver- 
besserungen in  der  Oekonomie  der  Heißdampf- 
maschinen, Sauggasmotoren  und  Wasserturbinen  einon 
fördernden  Einfluß  aus,  doch  weisen  verschiedene 
Umstände  daraufhin,  daß  unsere  Wasserkräfte,  sowohl 
die  natürlichen  als  auch  die  durch  Talsperren  gesam- 
melten, noch  in  bedeutend  stärkerem  Maße  all  bisher 
für  elektrotechnische  Zwecke  ausgenutzt  werden  können. 

Mit  dem  inländischen  Konsum  hielt  auch  unser 
Ausfuhrverkehr  gleichen  Schritt,  denn  er  umfaßte  im 
letzten  Jahre,  soweit  elektrotechnische  Erzeugnisse  in 
der  amtlichen  Statistik  nachgewiesen  werden,  rund 
73  Millionen  Mark,  gogen  65  Millionen  Mark  im  Jahre 
vorher.  Würde  man  aber  die  aintlicherseits  nicht 
aufgeführten  Fabrikate,  namentlich  Starkstromappa- 
rate, Meß-,  Zähl-  und  Registriervorriehtun^en,  Bogen- 
lampen, durch  Gespinste  isolierte  Drähte,  Heiz-  und 
Kochapparate,  Isoliermaterialien  usw.  hinzurechnen, 
so  würde  man  auf  eine  Summe  von  weit  mehr  als 
100  Millionen  Mark  kommen,  der  die  vom  Reichs- 
amte des  Innern  für  das  Jahr  1898  gelegentlich  der 
produktionsstatistischen  Erhebungen  festgesetzte  Ex- 
portsumme von  67  Millionen  Mark  gegenübersteht. 
Dabei  ist  nicht  zu  vergessen,  daß  der  Durchschnitts- 
wert unserer  Artikel  im  Laufe  der  Zeit  sehr  gesunken 
ist,  mithin  sich  das  quantitative  Verhältnis  noch  be- 
deutend vorteilhafter  entwickelt  hat.  Eine  größere 
Aufnahmefähigkeit  für  unsere  Produkte  war  haupt- 
sächlich bei  einigen  europäischen  Staaten  festzustellen, 
die  sich  gleich  uns  in  einem  wirtschaftlichen  Auf- 
schwünge befanden,  sodann  aber  auch  in  den  mittel- 
und  südamerikanischen  Staaten  sowie  in  Südafrika, 
wo  überall  die  Einführung  des  elektrischen  Stromes 
zu  Kraft-  und  Boleuchtungszweckon  eich  unausgesetzt 
steigert.  Allerdings  darf  man  nicht  außer  acht  lassen, 
daß  unsere  Ausfuhr  einen  starken  Impuls  durch  die 
am  1.  März  1906  in  Kraft  tretenden  neuen  Zolltarife 
in  verschiedenen  Ländern  erhielt.  Die  dort  zu  er- 
wartenden erhöhten  Zölle  veranlaßten  die  Kundschaft, 
ihre  Bestellungen  über  das  gewöhnliche  Maß  hinaus 
auszudehnen  und  auf  Lieferung  vor  jenem  Termin 
zu  dringen.  Mit  Rücksicht  hierauf  kann  unser  letzt- 
jähriger  Ausfuhrverkehr  nicht  als  ganz  normal  an- 
gesehen werden  und  wird  zweifelsohne  in  nächster 
Zeit  einen  merkbaren  Rückschlag  erloidon,  da  einer- 
seits die  in  Betracht  kommenden  Märkte  für  längere 
Zeit  mit  Waren  versehen  sind,  anderseits  die  erhöhten 
Zollsätze  unsern  Absatz  dort  einschränken  worden. 

Die  starke  Produktionsvermehrung  unserer  In- 
dustrie hatte  naturgemäß  auch  eine  entsprechende 
Erhöhung  der  Arbeiterzahl  im  Gefolge,  und  zwar  ist 
aus  don  produktionsstatistischen  Erhebungen  zu  er- 
sehen, daß  im  Jahre  1900  die  gesamte  Arbeitersahl 
der  elektrotechnischen  Industrie  auf  26  321  Köpfe  im 
Jahre  1895  und  auf  54  417  Köpfe  im  Jahre  1898  fest- 
gesetzt wurde,  gegenüber  der  heutigen  Ziffer  von 
82  000.  Ebenso  waren  Kapitalserhöhungen  und  Be- 
triebsvergrößerungen weitere  Folgeerscheinungen  des 
letztjährigen  Aufschwunges.  Man  kann  annehmen, 
daß  im  Jahre  1905  etwa  625  Millionen  Mark  in  der 
elektrotechnischen  Fabrikation  tätig  waren,  so  daß, 
unter  Hinzurechnung  der  in  Elektrizitätsanlagen  unter- 
gebrachten Gelder,  die  gesamte  Elektrotechnik  rund 
2'/<  Milliarden  Mark  unseres  Nationalvermögens  in 
Anspruch  nahm.  —  Bei  den  Betriebserweiterungon 
wurde  keineswegs  so  waghalsig  vorgegangen  wie  vor 
sechs  und  sieben  Jahren,  sondern  man  paßte  die  Ver- 
grülierung  nur  den  dringendsten  Bedürfnissen  an  und 
suchte   mit  den  vorhandenen  Einrichtungen  den  ge- 
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zukommen.  Die  traurigen  Erfahrungen  während  der 
letzten  Krise  haben  unsere  Industrie  in  dieser  Be- 
ziehung zur  größten  Vorsicht  angeleitet  und  werden 
aller  Voraussicht  nach  auch  in  Zukunft  einen  nach- 
haltigen Einfluß  auf  die  Zügelung  des  Unternehmungs- 
geistes ausüben. 

Fassen  wir  nunmehr  unsere  Ausführungen  aber 
den  letztj&hrigen  Geschäftsgang  zusammen,  so  kommen 
wir  zu  dorn  Ergebnis,  daß  die  Produktion  einon  bisher 
unerreichten  Umfang  annahm,  dem  aber  leider  ein 
entsprechender  Gescbäftsgewinn  uicht  gegenübersteht. 
Der  Hauptgrund  hierfür  lag  in  einer  Aufwärtsbewegung 
der  Rohmaterialienpreise,  die  ebenso  wie  die  Preis- 
höhe  selbst  in  der  Wirtschaftsgeschichte  ohnegleichen 
dasteht.  Es  ist  nun  leicht  einzusehen,  daß  unsere 
Industrie  dieser  Bewegung  gegenüber  einen  sehr 
schweren  Stand  hatte,  da  sie  leider  nur  über  sehr 
wenige  Kartelle  verfügt,  die  eine  richtige  Preisregu- 
liernng  durchführen  können;  es  sind  dies  die  Ver- 
kaufsstelle der  vereinigten  Glühlampen-Fabrikanten, 
deren  Satzungen  in  der  vom  Reichsamt  des  Innern 
dem  Reichstage  unterbreiteten  Denkschrift  über  das 
Kartellwetten  veröffentlicht  worden  sind,  und  eine  lose 


Vereinigung  einer  Anzahl  von  Dynamo 
Elektromotoren-Fabriken.  Den  beiden  letzten  Gemein- 
schaften gelang  es,  müßige  Teuerungszuschläge  durch- 
zusetzen, während  die  übrigen  Spozialindustrion  trotz 
aller  Bemühungen  sich  zu  einem  gemeinsamen  Vor- 
gehen nicht  durchzuringen  vermochten.  Es  mußte 
daher  den  einzelnen  Firmen  überlassen  bleiben,  je 
nach  dem  Einfluß  der  erhöhten  Rohmaterialienpreise 
auf  die  Gestehungskosten  der  Fertigfabrikato  Preis- 
erhöhungen vorzunehmen.  Verschiedene  Produzenten 
realisierten  diese  Bestrebungen,  der  Rest  mußte  sieh 
mit  der  Möglichkeit  trösten,  durch  Verbesserung  der 
Fabrikationseinrichtungen  und  durch  gesteigerten 
Umsatz  den  Mehraufwand  für  Rohstoffe  wenigstens 
teilweise  wieder  einzubringen.  Hoffentlich  zwingen 
die  voraussichtlich  noch  länger  anhaltende  Hausse- 
bewegung auf  dem  Rohmaterialienmarkto  und  die 
Steigerung  der  Arbeitslöhne  unsere  Industriellen  recht 
bald  zu  einem  engeren  Zusammenschlüsse,  um  von 
Fall  zu  FaU  eine  gesunde  Preisbemessung  durchzu- 
führen. 

Dem  statistischen  Teil  entnehmen  wir,  als  für 
unsere  Leser  besonders  bemerkenswert,  die  beiden 
nachfolgenden  Tabellen. 


I.  Uobersicht  über  die  Entwicklung  der  elektrischen  Bahnen  in  Deutschland. 


1.  AOJ-IUl 

i.  las* 

l.Sep*. 

1.  Sept. 

1.  8*pi. 

1.  Okt. 

t.  Okt. 

L  Okt. 

1.  Okt. 

1S94 

1S»7 

IBM 

16M 

1900 

UM 

190» 

1903 

1*04 

Hauptzentren  für  elektrische 

99 

140 

Bahnen  Zahl 

42 

56 

68 

88 

113 

125 

134 

Streckenlänge  ....  km 

582 

957 

1429 

2  048 

2  868 

3  099 

3  388 

8  692 

3  791 

Geleiselänge  km 

854 

1  855 

1  939 

2  812 

4  254 

4  548 

5  151 

5  500 

5  670 

Motorwagen  ....  Stück 

1  671 

2  255 

3  19Ü 

4  504 

5  994 

7  290 

8  365 

8  702 

9  034 

Anhängewagen    .  .  Stück 

989 

1  601 

2  128 

3  138 

8  962 

4  967 

5  954 

6  190 

6  477 

Leistung   der  elektrischen 

133  151 

Maschinen    .   .  .  KW. 

18  560 

24  920 

88  833 

52  509 

75  608 

108  021 

120  776 

133  326 

Leistung  der  f.  Bahnbotrieb 

werwendeien  Akkumu- 

5  118 

13  532 

16  890 

25  531 

30  052 

38  736 

39  809 

IL  Zahl  der  Elektrizitätswerke,  unter  Berücksichtigung  der 
zur  Anwendung  kommenden  Betriebskräfte. 
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1««S 

IS98 

IS« 

18!» 

189« 

IM 

1901 

190t 

1*04 

_ 

99 

151 

218 

290 

982 

463 

509 

552 

570 

630 

41 

45 

52 

55 

74 

73 

84 

98 

109 

125 

5 

6 

14 

21 

29 

39 

52 

61 

94 

124 

19 

45 

76 

103 

144 

170 

193 

196 

208 

219 

1 

3 

4 

4 

5 

5 

7 

16 

18 

s 

4 

3 

2 

2 

1 

4 

,0 

" 

Ueber  die  in  Tabelle  II  für  das  Jahr  1904  ge- 
machten Angaben  veröffentlicht  die  .Elektrotechnische 
Zeitschrift"  in  ihrer  Ausgabe  vom  15.  Februar  d.  J. 
Näheres.  Nach  dieser  Zusammenstellung,  die  den 
Stand  vom  1.  April  1905  wiedergibt,  hat  man  unter 
den  Elektrizitätswerken  nur  solche  Stromerzeugungs- 
anlagen  in  Deutschland  zu  verstehen,  die,  fUr  ihre 
Leitungen  öffentliche  Straßen  und  Wege  benutzend, 
entweder  ganze  Ortschaften  oder  größere  Teile  von 
mit  elektrischem  Strom  für  Lieht-  und  Kraft- 
versorgen oder  anderen  öffentlichen  Zwecken 
BlocksUtionen  und  Einzelanlagen  sind  in  die 
Aufstellung  nur  dann  aufgenommen  worden,  wenn  sie 
die  öffentliche  Beleuchtung  in  demselben  oder  einem 
benachbarten  Orte  mit  versehen  oder  unter  Benutzung 
des  Straßenlaudes  Strom  an  Private  abgeben.  Die  Sta- 
tistik umfaßt  HTöWerko,  die  sich  auf  1  ULI  Ortschaften 
verteilen  und  deren  Leistung  bei  den  verschiedenen 
Systemen  aus  folgender  Tabello  zu  ersehen  ist: 


I«   a  I.*iattinir 
Aaiabl  L^1"-*  der  Ak-  UeMmt- 

der   lelrtUf 

Id  Kilo- 


der 
Werk« 


U.,., -Li- 
nes In 
Kilowatt 


tutnuli- 

Istsa 

In  Kllo- 


Gleichstrom  mit  Akku- 
mulatoren   

(ileichstromohno  Akku- 
mulatoren   

Wechselstrom  (ein-  und 
zweiphasigl    .  .  .  . 

Drehstroin  

Mono/.ykl.  Genera- 
toren   

Gemischtes  System: 
Dreh-  u.  Gleichstrom 
Wechsel- u.Gleiehstr. 


929  231596   81402  313058 


44  296<i 


2960 


43  387 18  460  .19178 
75     87666     1640  89306 


1030 


152  1182 


1175 


66  146756  23780  170536' 
16        8768        H8'>  Utl.'itl 

108376  625870 


517494  1 
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Dio  Bctriebskraft  war  Dampf  bei  030  Werken 
(mit  einer  Gesamtleistung  der  Maschinen  von  411  710 
KW.),  Wasser  bei  125  Werken  (mit  15  582  KW.), 
(Jas  bei  124  Werken  (mit  11  120  KW.),  der  Diesel- 
motor bei  8  Werken  (mit  1200  KW.),  Elektrizität 
von  einem  fremden  Betriebe  bei  7  Werken  (mit  2380 
KW.),  Wind  bei  1  Werke  (mit  220  KW.),  Wasser 
und  Dampf  bei  219  Werken  (mit  Iii  092  KW.),  Wasser 
und  Gas  bei  18  Werken  (mit  1572  KW.),  Dampf  und 
(ins  bei  20  Werken  (mit  5107  KW.),  Wasser  und 
Benzinmotor  bei  0  Werken  (mit  180  KW.),  Wasser 
und  Dieselmotor  bei  2  Werken  (mit  120  KW.),  Wasser, 
Dampf  und  Gas  bei  4  Werken  (mit  025  KW.),  Gbb, 
Dampf  und  Deuzin  bei  2  Werken  (mit  120  KW.), 
Wasser,  Dampf  und  Benzin  bei  1  Werke  (mit  70  KW.), 
und  endlieh  Elektrizität  (von  einem  andern  Betriebe) 
und  Dampf  bei  8  Werken  (mit  5070  KW  ). 

Von  den  gezählten  1 1 75  Werken  hatten  870  eine 
Masehinenleistung  bis  zu  100  KW.,  359  von  101  bis 
500,  03  von  501  bis  1000,  32  von  1001  bis  2000,  27 
von  2001  bis  5000,  und  24  von  mehr  als  5000.  53 
Werke  gab  es,  dio  eine  Gesamtleistung  von  2000  KW. 
und  darüber  hatten;  sie  verteilen  sieh  auf  40  Städte 
und  weisen  zusammen  eine  Leistung  von  330  203  KW. 
oder  53  o  0  der  Gesamtleistung  aller  Elektrizitätswerke 
in  Deutschland  auf.  Das  Anwachsen  der  Anschluß- 
werte  in  sämtlichen  Werken  zeigen  die  nachstehenden 
Ziffern:  Während  im  Jahre  1895  die  Anzahl  der  an- 
geschlossenen 50-Watt-Gltthlatnpen  (oder  deren  Aequi- 
valent)  bei  180  Werken  002  980  und  die  der  an- 
geschlossenen 10-Ampcre-Bogenlampen  15  390  Stück 
betrug,  beliefen  sich  die  enteren  im  Jahre  1900  bei 
052  Werken  auf  2  023  893,  im  Jahre  1905  bei  1175 
Werken  auf  6  301  718  Stück,  die  letzteren  auf  50070 
bezw.  121  912  Stück.  Die  Leistungsfähigkeit  der  an- 
geschlossenen Motoren  stieg  von  10  254  1'.  S.  im 
Jahre  1895  auf  100  308  KS.  im  Jahre  1900  und 
310428  P.S.  im  Jahre  1905;  während  sich  also  die 
Anzahl  der  Werke  von  1895  bis  1905  auf  das 
0  '/>  fache  vermehrt  hat,  kann  man  für  denselben 
Zeitraum  eine  Zunahme  in  der  Leistung  der  an- 
geschlossenen Motoren  um  das  30  fache  feststellen, 
und  zwar  ist  der  Verbrauch  von  elektrischem  Strom 
zu  Kraftzwerken  verhältnismäßig  viel  bedeutender  ge- 
wachsen als  ilie  Benutzung  zu  Beleuchtungszwoeken. 

Versand  des  Stahlwerks- Verbandes. 

Der  Versand  des  Stahlwerks- Verbandes  in  Pro- 
dukten A  betrug  im  Februar  1900:  437  559  t  (Koh- 
stnhlgcwiebt),  bleibt  demnach  hinter  dem  Januar- 
versand (459  «33  t)  um  22  274  t  oder  4,84  »b  zurück. 
Hierbei  ist  zu  berücksichtigen,  daß  der  Februar  nur 
24  Arbeitstage  hatte,  so  daß  der  Versand  für  den 
Arbeitstag  im  Februar  18232  t  beträgt  gegen  17  686  t 
im  Januar.  Der  Versand  übertrifft  den  Februar- 
versantl  des  Vorjahres  (320  890  t)  um  110  009  t  oder 
30,30  »o. 

An  Halbzeug  wurden  im  Februar  versandt 
150  512  t  gegen  175  902  t  im  Januar  d.  J.  und 
121  905  t  im  Februar  1905;  an  Eisenbabnmaterial 
155  071  t  gegen  154  859  t  im  Januar  d.  J. und  118  701  t 
im  Februar  1905  und  an  Formeisen  125  370  t  gegen 
129012  t  im  Januar  d.  J.  und  «0  281  t  im  Februar  1905. 

Der  Februarversand  von  Halbzeug  bleibt  also 
hinter  dem  des  Vormonates  um  19  450  t  zurück,  der 
von  Formeisen  um  3  030  t,  während  der  von  Eisen- 
bahnmaterial  den  des  Vormonate»  um  812  t  übertrifft. 
Gegenüber  dem  gleichen  Monate  des  Jahres  1905 
wurden  im  Februar  mehr  versandt  an  Halbzeug 
34  007  t  -  28,39  o  0,  an  Eisenbahnmatcrial  30  970  t  = 
31,15»o  und  an  Formeisen  45  092  t  =  50,1 7  <V0. 

Der  Gesamt  Versand  in  Produkten  A  betrug  vom 
1.  April  1905  bis  28.  Februar  1900:  4  943  980  t  und 
übersteigt  die  Beteiligungsziffer  für  elf  Monate  um 
8.03  o0  und  den  Gesamtversand  der  gleichen  Vorjahrs- 


zeit (4  1 1 1  157  t)  um  832  823  t  oder  20,82  e0.  Von  dem 
Gesamtversand  April  1905/Februar  1900  eutfallon  auf 
Halbzeug  1  818  727  t  (1904/05:  1  407  972  t),  auf  Eisen- 
bahnmaterial I  562  040  t  (1904,05:  1  272  104  t)  und  auf 
Formeisen  I  502  607  t  (1904/05:  1  371  081  t).  Der  Ge- 
samtversand an  Halbzeug  ist  also  gegen  den  gleichen 
Zeitraum  des  Vorjahres  um  350  755  t  oder  19,29  «0 
höher,  in  Eisenbahnmaterial  um  290542  t  oder  18,59 
und  in  Formeisen  um  191  520  t  oder  12,26  o  0.  Auf  die 
einzelnen  Monate  verteilt  sich  der  Versand  folgender- 
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Stahlwerks  «Verband. 

Für  die  Keiratssitzung  vom  22.  März  1906  lagen 
verschiedene  Anträge  auf  Erhöhung  der  Beteiligungs- 
ziffern von  einzelnen  Produkten  B  vor.  Für  Pro- 
dukte IVe  (Eisenbahnachsen,  Schmiedestücke  usw.) 
wurde  mit  Rücksicht  auf  den  großen  Bedarf  der 
Schiffswerften  und  Bahnen  eine  Erhöhung  von  10  o« 
beschlossen.  Die  übrigen  Anträge  wurden  zurück- 
gestellt. —  Uebcr  die  Geschäftslage  wurde  folgendes  be- 
richtet: Die  Beschäftigung  der  Werke  in  Halbzeug 
ist  sehr  Hott;  es  ist  erforderlich,  daß  sich  die  Abliefe- 
rungen der  Werke  auf  der  bisherigen  Höhe  halten, 
um  den  Anforderungen  der  Verbraucher  gerecht 
werden  zu  können.  Der  Verkauf  für  da«  dritte 
Quartal  wurde  zu  den  gleichen  Preisen  wie  für  das 
zweite  Quartal  freigegeben.  Die  Ausfuhrvergürung 
für  das  dritte  Quartal  wurde  auf  5  *  für  die  Tonne 
Halbzcugverbraueh  festgesetzt.  Vom  Auslande  er- 
folgte der  Abruf  in  lebhafter  Weise.  Wenn  auch  im 
allgemeinen  in  der  Verkaufstätigkeit  etwas  mehr  Ruhe 
eingetreten  ist,  und  die  Abnehmer  in  bezug  auf  neue 
Abschlüsse  über  das  erste  Halbjahr  hinaus  eine  etwas 
abwartende  Stellung  einnehmen,  so  wird  doch  die 
Marktlage  als  durchaus  gesund  beurteilt.  Für  das 
erste  Halbjahr  gibt  der  Stahlwerks- Verband  wegen 
der  starken  inländischen  Nachfrage  überhaupt  keine 
Auslandsofferten  mehr  heraus.  —  In  Eisenbabnma- 
terial sind  die  Werke  sehr  gut  beschäftigt;  die  vor- 
liegenden Auftragsmengen  sind  ganz  erheblich  größer 
als  im  vergangenen  Jahre.  Die  Lieferungsverpflieh- 
tungen  in  schwerem  Material  sind  für  die  nächsten 
Monate  sehr  beträchtlich,  hauptsächlich  infolge  der 
starken  Anforderungen  der  preußischen  Staatsbahnen 
für  das  zweite  Quartal.  Das  Rillenschienengeschäft 
hat  sich  günstig  entwickelt;  es  konnten  bedeutende 
Aufträge  zu  befriedigenden  Preisen  hereingenommen 
werden.  In  Gruben-  und  Feldbahnschienen  ist  der 
Eingang  von  Spezifikationen  nach  wie  vor  gut.  Das 
Auslandsgeschäft  in  schwerem  Material  hat  sich,  so- 
wohl was  Mengen  als  auch  Preise  betrifft,  andauernd 
günstig  gestaltet.  In  Rillensehiencn  liegen  ebenfalls 
befriedigende  Auslandsaufträge  vor.  --  Der  Verkauf 
von  Formeisen  im  Inlande  war  bisher  durchaus  be- 
friedigend und  normal.  Die  Lager  des  deutschen 
Großhandels  sind  nirgends  größer  als  in  dergleichen 
Vorjahrszeit,  teilweise  sogar  geringer  als  im  März  1905. 
Der  Eingang  von  Spezifikationen  ist  zurzeit  sehr  leb- 
haft.   Von   allen    wichtigen    Abnahmebezirken  wird 
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eine  gute  Bautätigkeit  in  Aussicht  gestellt.  Da»  Aus- 
landsgeschäft ist  seither  befriedigend  verlaufen  und 
der  Redarf  dürfte  »ich  minderten«  im  Umfange  de» 
vergangenen  Jahren,  in  einigen  Ländern  sogar  dar- 
über hinaus  bewegen.  Die  Auslandsspezifikationen 
gehen  lebhaft  ein. 

Rhelnlsch-WeatfaHschea  Kohlengjrndlkat. 

Aus  dem  Geschäftsbericht,  welcher  in  der  Zechen- 
besitzer-Versammlung  am  15.  März  zur  Verlesung 
gelangte,  teilen  wir  folgendet»  mit: 

Der  Gesamtabsatz  der  Syndikatszechen  belief 
sich  im  Janaar  auf  0  577  174  t  und  im  Februar  auf 
6  139  473  t.  Auf  die  Beteiligung  der  Zechen  im  Syndikat 
sind  hiervon  6  697  298  t  =  85,11  o  0  bezw.  5  202184  t 
=  85,71  o,'o  des  Gesamtabsatzos  anzurechnen. 

Die  lebhafte  Tätigkeit,  welche  sich  in  dem  ver- 
flossenen Jahre,  namentlich  in  der  zweiten  Jahreshälfte, 
erfreulicherweise  auf  fast  allen  Gebieten  des  heimischen 
Erwerbslebens  bemerklich  machte  und  einen  starken 
Bedarf  an  Brennmaterialien  zur  Folge  hatte,  hat  in 
den  Berichtsmonaten  keine  Unterbrechung  erfahren. 
Die  in  den  Monaten  Januar  und  Februar  des  laufenden 
Jahres  an  das  Syndikat  herangetretenen  Anforderungen 
haben  sich,  abgesehen  von  HauBbrandkohlen,  deren 
Absatz  infolge  der  vorgeschrittenen  Jahreszeit  und 
infolge  des  milden  Wetters  eine  Abschwächung  auf- 
weist, auf  alle  Kohlenaorten  erstreckt.  Insbeaondere 
waren  die  Abrufe  der  Eisenindustrie  fortgesetzt  außer- 
ordentlich hoch,  was  allerdings  zum  Teil  seinen  Urund 
darin  haben  mag,  daß  die  Verbraucher  bestrebt  waren, 
die  durch  die  Kohlenknappheit  in  den  Herbstmonaten 
entstandenen  Ausfälle  auszugleichen ;  ferner  werden 
auch  die  durch  die  neuen  Handelsverträge  am  1.  März 
d.  J.  eingetretenen  Aonderungen  in  den  Zollverhältnissen 
in  der  letzten  Zeit  auf  die  Steigerung  der  Erzeugung 
für  die  Ausfuhr  fordernd  eingewirkt  haben. 

Der  Koksversand  war  in  den  beiden  Berichts- 
monaten außerordentlich  stark;  er  machte  im  Januar 
95,21  üo.  im  Februar  93,65  «o  der  Beteiligung  aus. 
Während  im  Januar  unter  Zuhilfenahme  der  ansehn- 
lichen Lagerbestände  auf  den  Zechen  die  vorliegenden 
Aufträge  im  großen  und  ganzen  pünktlich  erledigt 
werden  konnten,  blieben  im  Februar  die  Lieferungen 
—  besonders  in  Breeh-  und  Siebkoks  nicht  unerheb- 
lich hintor  den  angeforderten  Mengen  zurück.  Ebenso 
weist  der  Brikettversand  eine  Zunahme  auf.  Im 
Januar  wurden  89,6  o0,  im  Februar  d.  J.  91,16  o0 
der  Beteiligung  abgesetzt.  Die  Wagengestellung  im 
Kuhrrevier  war  wesentlich  besser  als  in  den  vorher- 
gegangenen Monaten.  Den  außerordentlich  hohen 
Anforderungen,  welche  der  starke  Kohlen-,  Koks-  und 
Hrikettversand  an  den  Eisenbahnwagenpark  stellte, 
ist  im  Januar  bei  einer  Bestellung  von  insgesamt 
569  134  Wagen  bis  auf  88.18  Wagen,  und  im  Februar 
bei  einer  Gestellung  von  524  169  Wagen  bis  auf  1635 
genügt  worden.  Die  arbeitstägliche  Durehsehnitts- 
gestellung  betrug  im  Januar  21  927,  im  Februar 
22  305  Wagen  zu  10  t,  eine  Leistung,  wie  sie  in  solcher 
Höhe  bisher  noch  nicht  erreicht  worden  ist  nnd  die 
um  so  mehr  Anerkennung  verdient,  als  die  Vermehrung 
des  Wagenparks  unbestrittenermaßen  hinter  der  Ver- 
kehrszunahme zurückgeblieben  ist.  Zu  erheblichen 
Klagen  hat  indessen  die  Wagengestellung  für  den  Koks- 
versand Veranlassung  gegeben,  da  sieh  vielfach  ein 
empfindlicher  Mangel  an  Kokswagen  geltend  machte. 

Der  Verkehr  auf  dem  Rhein  war  im  allgemeinen 
recht  günstig.  Die  Schiffahrt  nach  dem  Oberrhein 
war  zwar  Anfang  Februar  durch  den  niedrigen  Wasser- 
stand etwas  beeinträchtigt;  dieser  besserte  »ich  aber 
gegen  das  Monatsende,  so  daß  alsbald  der  durchgehende 
Verkehr  bis  Straßburg  aufgenommen  werden  konnte. 
Es  betrug  die  Bahnzufuhr  nach  den  Häfen  Duisburg- 
Ruhrort  im  Januar  1906  759  938  t  und  im  Februar 
827  856  t. 


Die  Lage  des  Bohelaengesehäftes. 

Seit  unserem  letzten  Berichte  sind  Aenderungen 
in  der  Verfassung  des  heimischen  Roheiscnniarktes 
kaum  eingetreten.  Die  Abrufungen  auf  getätigte  Ab- 
schlüsse sind  eher  noch  lebhafter  geworden,  dagegen 
üben  die  Gießereien  wegen  neuer  Abschlüsse  gegen- 
wärtig eine  gewisse  Zurückhaltung,  die  begründet  ist 
in  der  noch  nicht  völlig  geklärten  politischen  Lage 
und  der  dadurch  hervorgerufenen  Unsicherheit  an  der 
Effektenbörse.  In  Puddel-,  Stahl-,  Bessemcr-  und 
Walzengußeisen  ist  vom  Syndikat  der  Verkauf  für 
das  dritte  Vierteljahr  1906  zu  den  seitherigen  Preisen 
aufgenommen.  Nach  den  neuesten  Berichten  aus 
England  bleibt  dort,  trotz  der  erhebliehen  Abnahme 
der  Warrantvorräte  und  der  fortdauernden  regen  Aus- 
fuhr, der  Roheisenmarkt,  bei  ausgesprochener  Zurück- 
haltung der  Verbraucher,  schwach.  Cleveland-Roheisen 
Nr.  3  schwankt  zwischen  48  s  6  d  und  49  s  3  d.  Man 
erwartet  jedoch  für  die  nächste  Zeit  eine  Besserung 
des  Marktes,  zu  dessen  Stärkung  wesentlich  das  Ab- 
nehmen der  Vorräto  in  den  öffentlichen  Lagerhäusern 
beiträgt,  ein  Zeichen  dafür,  daß  die  Erzeugung  den 
Verbrauch  nicht  mehr  übersteigt. 

Verelu  fttr  den  Verkauf  toii  Siegerländer 
Eisenstein. 

Die  Hauptversammlung  vom  15.  Februar  d.  J. 
beschloß,  den  Verein  in  eine  Gesellschaft  mit  be- 
schränkter Haftung  umzuwandeln  und  das  Syndikat  auf 
dieser  Grundlage  bis  zum  30.  Juni  1910  zu  verlängern. 

Aachener  Htttlen-Actlen-Vereln  zn  Rothe  Erde 
bei  Aachen. 

Der  Geschäftsbericht  für  1905  erwähnt  zunächst 
die  ungünstigen  Einflüsse  des  großen  Bcrgarbeiter- 
ausstandes  zu  Beginn  des  Jahres  und  bemerkt  dann, 
daß  die  anfangs  geringfügig  erschienenen  Mängel  an 
den  elektrischen  Einrichtungen  des  neuen  Stahlwerkes, 
das  am  1.  Februar  1905  in  Betrieb  genommen  wurde, 
sich  als  sehr  störend  erwiesen  haben,  zumal  da  die 
Walzwerke  in  Mitleidenschaft  gezogen  wurden.  Die 
Beseitigung  der  Fehler,  mit  der  zugleich  eine  Ver- 
größerung der  Walzwerksanlagen  begonnen  wurde, 
um  diese  der  Leistungsfähigkeit  des  Stahlwerkes  anzu- 
passen, nahm  viel  Zeit  in  Anspruch;  erst  in  den  letzten 
Monaten  des  Berichtsjahres  war  daher  ein  regel- 
mäßiges Arbeiten  möglich.  Der  Betrieb  der  Gruben 
und  Hochöfen  in  Esch  und  Deutsch-Oth  verlief  im 
allgemeinen  ohne  nennenswerte  Störungen;  in  Deutsch- 
Oth  wurde  am  6.  November  zur  Deckung  des  stär- 
keren Bedarfes  an  Roheisen  der  dritte  Hochofen  an- 
geblasen. Die  Erzförderung  betrug  1  824  104  t  (gegen 
871  734  t  im  zweiten  Halbjahre  1904),  die  Roheisen- 
produktion 487  943  (225  460|t,  die  Rohstahlerzeugung 
362  598  (169  891)  t,  die  Produktion  der  Eisengießerei 
in  Rothe  Erde  10  702  (4853)  t,  die  Produktion  des 
Kalkwerkes  Hösbach  36  203  (17  401)  t  und  die  Her- 
stellung von  Schlackenmehl  79  053  t.  Die  Arbeiter- 
zahl bellef  sich  im  Jahre  1905  auf  durchschnittlich 
6644  (1904:  6366)  Mann.  -  Der  Bruttogewinn  nach 
der  Verrechnung  in  der  Interessengemeinschaft  mit 
der  Gelsenkirchener  Bergwerks- Aktiengesellschaft  und 
dem  Schalker  Gruben-  und  lliittetiverein  beläuft  sich 
auf  6316393,13  .#;  nach  Abzug  von  302  481,41  * 
für  Zinsen,  6671,*"»  *  für  zweifelhafte  Forderungen 
und  27*2  *  für  Kiirsausgleich,  sowie  nach  Ab- 
schreibungen in  Höhe  von  2  15iiooii  H  stellt  sich  der 
Reingewinn  auf  3  854  457.X7  *• 

Aktien-Gesellschaft  Baderus'sche  Eisenwerke 
zn  Wetzlar. 

Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes  über  das  *'•<■- 
schäftsjahr  1905  betrug  die  EUcmtcinfürderung  unter 
Einschluß  der  Lollarer  Gruben   162  81*  t  gegenüber 
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170  802  t  im  vorhergehenden  Jahre,  also  14  044  t 
weniger;  im  ersten  Halbjahre  standen  der  Gesellschaft 
fremde  Erze  so  reielilieh  zur  Verfügung,  daß  die 
Leistung  der  eigenen  <i ruhen  eingeschränkt  werden 
konnte.  Von  den  Hochöfen  waren  auf  der  Georgs- 
hütte  und  Mainwoscrhütto  je  einer,  auf  der  Sophien- 
hütte  zwei  im  Botriebe.  Sie  erzeugten  zusammen 
124  944  t  Roheisen  (i.  V.  111*780  t).  Der  Roheisen- 
absatz einschließlieh  des  Selbstverhraucbes  belief  sich 
auf  120200  (110458)  t.  der  Bestand  verringerte  sich 
im  Laufe  des  Jahres  um  1202  t.  Der  Verkauf  von 
Sehlackensand  und  Schlackenmebl,  ebenfalls  ein- 
schließlieh des  Sclbstverbraucbes,  stellte  Bich  auf 
94  800  (84  770)  t,  der  Absatz  von  Schlackensteinen 
auf  12  820  200  (14  506  800)  Stück.  Die  Leistungs- 
fähigkeit der  Röhrengießerei  konnte,  obwohl  diese 
etwa  3000  t  Röhren  ausführte,  noch  nicht  zur  Hälfte 
ausgenutzt  werden;  die  übrigen  Gießereien  waren  gut 
beschäftigt.  Die  Vorräte  an  Gießereierzeugnisaen 
nahmen  während  des  Jahres  um  734  t  ab.  Das 
Zementwerk  lieferte  31  303  (26  779)  t  Zement;  vor- 
kauft wurden  28504  (28511)  t,  davon  11100  t  an 
Behörden.  Die  Verlust-  und  Gewinnrechnung  zeigt 
auf  der  einen  Seite  425  999,87  .«  für  Handlungs- 
nnkosten,  81  452,30  .«  Kosten  für  die  Verschmelzung  mit 
der  Aktiengesellschaft  Eisenwerke  Lollar,  278  717,50  .« 
für  Anleihezinsen,  1  003  977,18  .«  für  Abschreibungen 
und  400  000  .*  für  Rücklagen,  auf  der  andern  Seite 
einen  Betriebsüberschuß  von  2  907  010,79  ..*  und 
27  850,80  .*  für  Zinsen  und  nachträgliche  Eingänge 
auf  abgeschriebene  Forderungen,  so  daß  sich  unter 
Berücksichtigung  des  Vortrages  von  12  414.50  .*  aus 
1904  ein  Reingewinn  von  817  135,24  Jt  ergibt.  Es 
wird  vorgeschlagen,  hiervon  40  230,04  *  für  die  ge- 
setzliche Rücklage  zu  verwenden,  78  207,50  .«  an 
Aufsichtsrat,  Vorstand  und  Beamte  zu  vergüten,  20000  .« 
der  Unterstützungsrücklage  zuzuführen,  30  000  .«  für 
Belohnungen  an  Beamte  und  für  gemeinnützige  Zwecke 
bereitzustellen  und  030000  .*  <=  0  o„  des  Aktien- 
kapitals) als  Dividende  zu  verteilen.  Im  neuen  Ge- 
schäftsjahre soll  u.  a.  auf  der  Sophienhütte  ein  dritter 
Hochofen  errichtet  und  für  die  elektrische  Kraftanlage 
eine  neue  700  I».  ».-Gasmaschine  beschafft  werden.) 

Aktien-Gesellschaft  Schalker  Graben-  und 
HUtten-Terein  in  Geilenkirchen. 

Wie  der  Bericht  des  Vorstandes  über  das  Ge- 
schäftsjahr 1905  mitteilt,  standen  während  dieses  Zeit- 
raumes von  den  sechs  Hochöfen,  welche  die  Gesellschaft 
in  Gclsenkirchcn  besitzt,  vier  im  Feuer;  der  fünfte  Ofen 
wurde  Anfang  Dezember  angeblasen.  In  Hochfeld  waren 
acht  Monate  laug  zwei,  die  übrige  Zeit  des  Jahres 
sämtliche  drei  Hochöfen  im  Betriebe.  Die  durch- 
schnittliche Arheiterzahl  auf  beiden  Anlagen  belief 
sich  auf  insgesamt  1115  Mann.  Die  Herstellung  von 
Gießereicrzeugnissen  hat  im  Vergleich  zum  Jahre 
1904  teils  infolge  größerer  Aufträge  des  Auslandes, 
teils  infolge  regerer  Nachfrage  im  Inlande  zugenommen. 
Die  Zahl  der  Arbeiter  der  Gießereiabteilung  betrug  im 
Durchschnitt  1308.  Die  Kohlenförderung  der  Zeche 
Pluto  stellte  sieh  auf  I  015  043  t,  die  Kokserzeugung 
ergab  279  110  t.  Die  Belegschaft  beider  Sehächte 
der  Zeche  hatte  eine  Stärke  von  4257  Mann.  An 
Ziegelsteinen  wurden  im  Berichtsjahre  5  01*0  950  Stück 
hergestellt.  Die  Immobilien-  und  Mobilien-Konten 
weisen  Abgänge  im  Betrage  von  1338,47  #  auf,  denen 
Zugänge  in  Höhe  von  3  344  015  *  gegenüberstehen, 
darunter  allein  1  737  430,05.«  bei  der  Hochofenanlage 
und  Seilbahn  der  Abteilung  Gelsenkirchen.  An  Ge- 
schäftsunkosten wurden  im  Laufe  des  Jahres  ins- 
gesamt 442  723,20  .*  verbucht.  Der  Bruttogewinn 
nach  der  Verrechnung  in  der  Interessengemeinschaft 
mit  der  Gelsenkirchener  Bergwerks- A.-G.  und  dem 
Aachener   Hütten- Aktion-Verein  Rothe   Erde  beträgt 


6  085  902,48  .*,  die  folgendermaßen  zu  verwenden  vor- 
gesehlagen wird:  für  Abschreibungen  2  300  000  Jl,  für 
Rückstellungen  1050  000  «,  für  den  Untorstützungs- 
fonds  150000  «,  für  gemeinnützige  Zwecke  50000.*, 
für  den  Spezialreservefonds  150  795,10.«,  für  die 
»atzungsmäßig  zu  zahlenden  Tantiemen  102  844,28  * 
und  für  Dividende  27'/i  %  des  Aktienkapitals  oder 
2  805  000.*;  es  verbleiben  alsdann  zum  Vortrag  auf 
neue  Rechnung  noch  71  203,1  1  .«. 

Blechwalxwerk  Schulz-Knandt,  Akt. -Gesellschaft, 
an  Essen. 

Wie  der  Bericht  des  Vorstandes  über  das  letzte 
Geschäftsjahr  hervorhebt,  hatte  die  Ende  1904  erfolgte 
Auflösung  des  Grobblechverbandes  ein  erhebliches 
Sinken  der  Preise  namentlich  für  Kesselmaterial  im 
Gefolge;  doch  ermöglichte  die  im  folgenden  Frühjahr 
einsetzende  lebhafte  Nachfrage,  den  geldlichen  Aus- 
fall durch  eine  wesentlich  gesteigerte  Erzeugung 
wieder  auszugleichen,  wobei  allerdings  größere  Liefe- 
rungen ine  Ausland  sich  als  notwendig  erwiesen.  Der 
Versand  an  Fertigfabrikaten  stieg  gegen  das  vorher- 
gehende Jahr  um  etwa  0200  t  und  belief  sich  auf 
35  222  t,  sowie  20  050  t  Nebenerzeugnisse.  Die  Ein- 
nahme hierfür  betrug  insgesamt  7  907  014,30  ,«'.  Für 
die  Vervollkommnung  der  Werkseinrichtungen  und  für 
Neuanlagen  wurden  100  187,08.«  aufgewendet,  dar- 
unter allein  147  458.41  •*  für  neue  Maschinen  usw.  Der 
Gewinn  erreicht  den  Betrag  von  522814,56. 4f.  Hier- 
vonwerden 180187,08.« zu  Abschreibungen,  15432,55ur" 
zu  Tantiemen  und  300000  M  zur  Verteilung  einer  Divi- 
dende von  7\'»,/o  (1904:  0  «„)  verwendet;  27  194,93.* 
bleiben  alsdann  auf  neue  Rechnung  vorzutragen.  Der 
Bericht  erwähnt  noch,  daß  am  19.  Dezemher  1905 
50  Jahre  seit  Bestehen  des  Werkes  verflossen  waren. 

SDonnersmarckhtltte,  Obersch lesische  Bisen-  and 
Kohlenwerke,  A.-G.  in  Zahne. 

Nach  dem  Geschäftsberichte  förderten  die  Eisen- 
erzgruben der  Gesellschaft  im  Jahre  1905  8920  t 
Brauneisenerze  und  die  Kohlengruben  1  072  251  t 
Kohlen;  von  diesen  wnrden  299  007  t  in  den  eigenen 
Werken  verbraucht  und  771  070  t  verkauft.  Die  Kalk- 
steinbrüche lagen  wiederum  still.  Die  Koksanstalt 
lieferte  außer  2950  t,  die  als  Bestand  aus  dem  vorher- 
gehenden Jahre  vorhanden  waren,  104  087  t  Koks, 
und  an  Nebenprodukten  7530  t  Steinkohlentecr,  570  t 
Dickteer  und  2514  t  Ammoniaksalz.  Von  dem  Koks 
wurden  91  498  t  im  Werksbetriebe  verwendet  und 
74  839  t  an  Fremde  abgegeben.  Von  den  Hochöfen 
standen  nur  zwei  im  Feuer:  sie  stellten  zusammen 
63  700  t,  d.h.  im  Durchschnitt  jeder  täglich  85,85  t 
Roheisen  her.  Da  zu  Beginn  des  Geschäftsjahres 
noch  ein  Vorrat  von  8949  t  Roheisen  zu  verzeichnen 
war,  so  konnten  17  015  t  an  die  eigenen  Gießereien 
abgegeben,  52  161  t  verkauft  und  3473  t  gelagert 
werden.  Die  Kisengießercien  lieferten  im  Verein  mit 
der  Masehinenbananstalt  und  Kesselschmiede  23  194  t 
fertiger  Ware,  die  Ziegeleien  1  107  150  Stück  gewöhn- 
liehe und  2  003  000  Stück  Schlackenziegel.  —  Die 
Handlungs-Fnkosten  betrugen  500  302,88  .«.  Der  Rein- 
gewinn belauft  sich  unter  Berücksichtigung  des  Saldos 
von  1 9  1 00,95  .  *  aus  dem  Jahre  1 904  auf  3  539  205,46  Jl. 
Hiervon  gehen  für  Abschreibungen  1  990  300  .*  ab, 
bo  daß  noch  1  5481*05.46  *  verbleiben,  die  wie  folgt 
verteilt  w  erden  :  60  338.7«  *  als  Tantiemen,  56  301, 72  Jt 
zu  Wohlfahrtszwecken  für  Beamte  und  Arbeiter  und 
1  412  904  .*  (  -  1  1      des  Aktienkapitals)  als  Dividende. 

Gelsenkirchener  RergvrerkR-Actiengesellschaft 
zn  Rheinelbe  bei  Gelsenkirchen. 

Das  Geschäftsjahr  1905,  das  erste  seit  Beginn 
der  Interessengemeinschaft  mit  dem  Aachener  Hütten- 
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Aktien- Vorein*  und  dorn  Schalker  Gruben-  und  Hütten- 
vorein,  ergab  einen  Rohertrag  von  26  798  868,18  .4 
(darunter  5806  974,18  Jt  Einnahmen  aus  den  Be- 
teiligungen bei  anderen  Gesellschaften)  und  nach  Ab- 
zug aller  Unkosten  sowie  der  Abschreibungen  in  Höhe 
von  6  41 1  829,07  Jt  einen  Reingewinn  von  1 3  744  210,58  Jl. 
Der  Generalversammlung  wird  vorgeschlagen,  hiervon 
800000  JH  der  Speziaireserve  und  100000.4  dem  Be- 
amten-Unterstatzungsfonds zu  Überweisen,  254  210,53  * 
als  Tantieme  für  den  Aufsichtsrat  zu  verwenden  und 
13  090000  Ji  (d.i.  11  o/0  des  ab  1.  Januar  1905  divi- 
dendenberechtigten Aktienkapitals  von  119  000000  Jt) 
als  Dividende  zu  verteilen.  Das  jetzige,  für  1906 
dividendenberechtigte  Aktienkapital  der  Gesellschaft 
belauft  sich  auf  130  000000  Jl. 


*  Vergl.  die  besonderen  Berichte  über  beide  Ge- 
sellschaften in  dieser  Nummer. 


The  Sloss-Sheffleld  Steel  and  Iron  Company. 

Das  am  30.  November  1905  abgeschlossene  Ge- 
schäftsjahr erbrachte  bei  einem  Bruttoerlöse  von 
5  747  074  /  nach  Abzug  aller  Ausgaben  (darunter 
844000/  für  Dividendenzahlungen)  einen  Reingewinn 
von  361  079  /,  durch  den  Bich  der  Ueberschuß  des 
Vorjahres  auf  2  691  479  g  erhöht.  Die  Erzeugung 
der  Hochöfen  blieb  zwar  hinter  der  des  Jahres  1904 
um  20  000  tons  zurück,  übertraf  aber  die  Produktion 
der  früheren  Jahre  um  mehr  als  72  000  tons.  Der 
Rückgang  hatte  seinen  Grund  sowohl  in  einer  ge- 
ringeren Beschäftigung  der  Werke  als  auch  in  einer 
ungenügenden  Zufuhr  der  Rohmaterialien  seitens  der 
Eisenbahnen.  Wagenmangel  war  es  auch,  der  zu 
Einschränkungen  in  der  Förderung  der  Kohlenzechen 
der  Gesellschaft  nötigte  und  ein  Anwachsen  der  Koh- 
eisenvorräte  im  Laufo  des  Jahres  zur  Folge  hatte.  Die 
Bilanz  sowie  die  Gewinn-  und  Verlust-Rechnung  lassen 
eine  günstige  Entwicklung  der  Gesellschaft  erkennen. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Für  die  Vereinsblbllothek  sind  eingegangen: 

(Die  Bietender  tlnd  durch  *  bezeichnet.) 

Ditgos,*  Rudolf:  Der  deutsche  8chiffbau  1905. 
(Sonderabdruck  aus  dem  „Jahrbuch  der  Schiffbau- 
technischen  Gesellschaft  1906".) 

Die  BilsteinhOhlen  bei  Warstein  in  Westf.  nach  Dr.  Emil 
Carthaus,  nebst  einem  Anhang,  enthaltend  u.  a.: 
Die  alte  Waldschmiedo  am  Bilsteinfeften.  Neu- 
bearbeitet von  Ph.  Koster*  in  Warstein. 

Nachrichten  der  Siemens-Schuckert-  Werke*  G.  m.  b.  Ii. 
und  der  Siemens  it-  Halske  Aktiengesellschaft.  1905. 

Schreiber,*  Hans:  Brenntorf-  und  Torfstreu- 
industrie in  Skandinarien.  (Sonderabdruck  aus  der 
„  Oesterreichischen  Moorzoitschrift" .) 

Steinhart,*  O.  J. :  Notes  on  Metals  and  their  Ferrc- 
Alloys  used  in  tho  Manufacture  of  AUoy  Steels. 
(Excerpt  from  tho  „Transactions  of  the  Institution 
of  Mining  and  Metallurgy".    Vol.  XV.) 

Vambera,  R.,  und  Schraml,*  F.,  in  Pfibram:  Die 
direkte  Messung  der  Geschwindigkeit  heißer  Gas- 
strötne  mit  Hilfe  der  Fitot- Röhren.  (Sonderabdruck 
a.  d.  „Berg-  und  Hüttenm.  Jahrb.  der  k.  k.  montan. 
Hochschulen  zu  Leoben  u.  Pfibram".  54.  Bd.,  H.  I.) 

Aendernngen  in  der  Mitgliederliste. 

Baum,  F.,  Kommerzienrat,  Wiesbaden,  Bierstadter 
Straße  20. 

Bousse,  E.,  Ingenieur,  Berlin  W.  15,  Uhlandstr.  53. 

Brauns,  Hugo,  Ingenieur,  Inhaber  des  Eisenwerks 
Hugo  Brauns,  Dortmund,  Elisnbethstr.  9. 

Fehringer,  Theodor,  Ingenieur,  Wiener  Neustadt, 
Kollonitschgasse  7. 

Genzmer,  R.,  Stahlwerkxdirektor  der  OberHchlesischen 
Eisenindustrio  Julionhütte,  Bobrek  O.-S. 

Göttig,  Emst,  Düsseldorf,  Capellstr.  4. 

Heinrich,  Hugo,  Ingenieur,  Direktor  der  Zwickauer 
Maschinenfabrik,  Akt. -Och.,  Zwickau  i.  S. 

Hlauratschek,  Max,  Ingenieur  der  Südbahn-Wcrk- 
stätten,  Marburg  a.  I).,  Steiermark. 

Horn,  Fritz,  Hüttendirektor  a.  D.,  Berlin  W.  30, 
Motzstraße  Hl ' 

Junghitnel,  Adolf,  Direktor  der  Gewerkschaft  Apfel- 
baumer Zug,  Brachbach  a.  Sieg. 

Kaiser,  Ed.  Wilh.,  Hütteningenieur,  Görlitz.  Bahnhof- 
straße 33» 


Kutschka,  Karl,  Oberingenieur,  Mülheim  a.  d.  Ruhr, 

Buergerstr.  4. 
Ijebedeff,    Alexis,    Hütteningenieur,  Alexandrowskv- 

Prospekt  15,  St.  Petersburg. 
Lueg,   E.,    Prokurist    der   Firma   Hanicl   &  Lueg, 

Düsseldorf,  Rosenstr.  65. 
de  Marc",  Baltzar  E.  /,.,  Superintendent  of  the  Open 

Hearth  Department,  Midvale  Steel  Company,  Phila- 
delphia, U.  S.  A. 
Poech,  Karl,  Direktor  des  Stahlwerks  der  Ternitzer 

Stahl-  und  Eisenwerke  von  Schoeller  &  Co.,  Ternitz 

a.  d.  Südbahn,  N.-Oesterreich. 
Rohrer,   Hans,   Ingenieur,   Chef  der  Konstruktions- 

werkstätte  der  Burbacher  Hütte,  Bürbach  a.  Saar. 
Schneefuß,  Ernst,  Ingenieur  der  Badischen  Anilin- 

und  Sodafabrik,  Ludwigshafen  a.  Rh. 
Stapf,  Thomas,  Ingenieur,  Generaldirektor  der  Stahl- 

und  Eisenwerke  von  Schoeller  &  Co.,  Ternitz  a.  d. 

Südbahn,  N.-Oesterreich. 
Steinweg,   Max,    Ingenieur,   Hochofenwerk  Lübeck, 

Lübeck. 

Stephan,  M.,  Betriebsingenieur,  Poldihütte,  Kladno  in 
Böhmen. 

Thomas,  Paul,  Ingenieur,  Direktor  der  Preß-  und 
Walzwerks-Akt.-Ges.,  Düsseldorf-Reisholz,  Düssel- 
dorf, Beethovenstr.  17. 

Werndl,  J.,  Dipl.-Ingenieur,  Differdingen,  Luxemburg. 

Woenckhaus,  Paul,  Mitinhaber  der  Firma  Märkiseho 
Kalt-  und  Warrnsägeiifahrik  G.  m.  b.  H.,  Woenck- 
haus &  Lindemann,  Hagen,  Eckeseyerstr.  34. 

Wuest,  Ernst,  Gießerei-Ingenieur,  Bctriebschef  der 
Eisengießerei  Nürnherg-Mögoldorf,  Gebr.  Decker, 
Nürnberg,  Badstr.  6. 

Zorkoczg,  Samuel,  Betriebsdirektor  des  Eisen-  und 
Stahlwerks.  Ozd,  Ungarn. 

Neue  Mitglieder. 

Berg,  P.  Torsten,  Ingenieur,  Strandvägen  1,  Stockholm. 
ron  Breuer,  Jonef,  Zentralinspektor,  Chef  des  Hütten- 

inspektorates  der  Priv.  österr.-ung.  Staats-Eisenbahn- 

Gescllschaft,  Retticza,  Hüdungarn. 
Buch,  Paul,  Prokurist  der  Firma  Julius  Buch,  Longe- 

ville-Motz. 

Hennebrrg,  E.,  Kommerzienrat,  Vorsitzender  des  Ver- 
eins deutscher  Fabriken  feuerfester  Produkte  e.  V., 
Freienwalde  a.  O. 

Herling,  Adolf,  Direktor  der  Moselhütte,  Mameres, 
Kr.  Metz. 

Hirschland,  \Franz  Herbert,  Dr.-It.g.,  Kssen,  Kett- 
wigerstr.  42. 
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Keitel,  Anton,  Diplom-Ingenieur,  Aaaiatent  am  Eisen-  Rehmann,  H.,  Ingenieur  für  Oas-Generatoren  und  Oas- 

hfUti'iiiniinniachon  Institut  der  Künigl.  Toelm.  Hoeh-  rcinigungen,  Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Bürgeretr.  10. 

s     m  ini!«',  Aachen,  l'rinzenhofatr.  27.  Schribe,  Guntar,  Ingenieur  der  Künigl.  Artilleriewerk- 

Klotzbach,  Arthur,  l'rokuritit  de*  Kotieirten-SviulikaU,  «tatt,  Spandau. 

PiluHcldurf,  HauimtraBe  »13.  Schmidt,  Walther,  Ingenieur  der  Fa.  Ilaniel  &  Lucg, 

Krauxhaar,    Carl,    Dipl.- Ingenieur,  Hi'triclina«Mi«tctit  DüMoldorf-ürafonberg,  («eibelstr.  57. 

der  Khein.  Stahlwerke,  Duittlmrg-  Ruhrort,  König-  Srhmer ,    Eduard,    Betriebsleiter    in   Fa.  Ehrhardt 

BtraUe  39.  &  Sehtner,  SchleifinQhle. 

Lühl,  Frit:,  D«U«eldorf,  Churlottenatr.  4;'».  Wetthoff,  Fram,  Dr.,  Hütteningenieur,  Aachen-Forst, 

Müller,  Otto,  Ingenieur,  Walzwerksbotrielmleiter,  Karls-  Triererstraue  5. 

hütte  hei  Frietleek,  OeKterreich.  _       .  • 

Pap,,, kort,  Willibald,  BetriehHaHsistent  der  Kolands-  Verstorben 

hütte,  Siegen,  Douhhaehstr.  II.  Ettinger,  Ingenieur,  Hörde  i.  W. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Einladung  zur  Hauptversammlung 

am  Sonntag,  den  29.  April  d.  J.,  Nachmittag  12'/»  Uhr 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Abrechnung  für  1905.    Entlastung  der  Kassenführung. 

3.  Ueber  die  Nutzanwendung  der  Metallographie  in  der  Eisenindustrie.  Vortrag 
von  Professor  E.  Heyn,  Charlottenburg. 

4.  Zur  Frage  der  Bewegung  und  Lagerung  von  Hüttenrohstoffen.    Vortrag  von 

Professor  M.  Buhle,  Dresden. 

Zur  gefälligen  Beachtung!  Gemäß  Beschluß  des  Vorstandes  ist  der  Zutritt  zu  den  vom 
Verein  belegten  Räumen  der  Städtischen  Tonhalle  am  Versammlungstage  nur  gegen  Vorzeigung  eines 
Ausweises  gestattet,  der  den  Mitgliedern  mit  der  Einladung  zugehen  wird. 

Einführungskarten  für  Gäste  können  wegen  des  starken  Andranges  zu  den  Versammlungen  nur 
in  beschränktem  Maße  und  nur  auf  vorherige  schriftliche,  an  die  Geschäftsführung  gerichtete  Anmeldung 
seitens  der  einführenden  Mitglieder  ausgegeben  werden. 

Das  Auslegen  von  Prospekten  und  Aufstellen  von  Reklamegegenständen  in 
den  Versammlungsräumen  und  Vorhallen  wird  nicht  gestattet. 


Am  Samstag,  den  28.  April,  abends  8  Uhr,  findet  im  oberen  Saale  der  Städtischen  Tonhalle 
eine  Zusammenkunft  der 

Eisenhütte  Düsseldorf, 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttcnleutc,  statt,  zu  welcher  deren  Vorstand  alle  Mitglieder 
des  Hauptvereins  freundlichst  einladet. 

Tagesordnung: 

Neuere  Erfahrungen  in  Feuerungsbetrieben.    Vortrag  von  Zivilingenieur 
A.  Blezinger,  Duisburg. 
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26.  Jahrgang. 


Die  Berechnung  des  Hochofenprofils  und  ihre  grundlegenden  Werte.* 

Von  Professor  Bernhard  Osann  In  Clausthal. 


Iy/I  oint«  Herren!  Die  Konstruktion  des  Hoch- 
^  *  *■  ofonprofils  ist  von  jeher  als  eine  überaus 
schwierige  und  folgenschwere  Aufgabe  erkannt, 
und  doch  besteht  in  der  Literatur  keine  einzige 
Abhandlung  über  die  Lösung  der  Aufgabe. 
Fnsere  Lehrbücher  enthalten  nur  eine  Muster- 
karte von  Profilen  der  einzelnen  Hüttenwerke: 
warum  aber  dieses  und  nicht  ein  anderes  l'rofil 
gewühlt  ist.  und  ob  diese  Wahl  überhaupt  zu 
rechtfertigen  ist.  darüber  erfahrt  man  nichts. 
Man  ist  auch  experimentell  vorgegangen  und 
hat  Holzmodelle  konstruiert  mit  verschiedenartig 
gestaltetem  Profil,  um  dann  Koks-  und  Erzstücke 
in  richtigem  Verliflltnis  zueinander  aufzugeben 
und  unter  vorsichtigem  Auskratzen  niedersinken 
zu  lassen.  Alsdann  wurde  eine  (ilasplattc  mitten 
durch  das  l'rofil  hindurchgeschohen  und  das 
Schk'htenbild  betrachtet  und  photographiert.  Ein 
solcher  Versuch  ist  ja  reclit  lehrreich  und  inter- 
essant, kann  alter  in  unserem  Falle  zu  nichts 
führen,  well  sieh  die  tatsächlichen  Verhaltnisse 
nicht  darstellen  lassen  und  zwei  wichtige  Kak- 
toren, die  Windmenge  und  Windpressung.  außer 
acht  gelassen  werden.  Zweifellos  ist  ja  die 
Aufgabe  nur  unter  der  Schulung  der  Erfah- 
rung zu  bewältigen.  Das  wird  auch  immer  so 
bleiben.  Aber  dasselbe  gilt  von  vielen,  ja  viel- 
leicht den  meisten  technischen  Autgaben,  und 
doch  sind  wir  an  vielen  Stellen  weiter  und  auf 
sichererem   Boden.     Man  kann   viel  erreichen, 

*  Vortrag,  gehalten  auf  Akt  Hauptversammlung 
der  BüdwcBtdouüch- Luxemburgischen  Kiaennfitte  in 
Mets  am  lfl.  Mär*  1906. 

vm.w 


(Nachdiueli  »«rbotm.) 

e 

wenn  man  die  Aufgabe  in  eine  exakte  Form 
bringt,  in  konstante  und  variable  Faktoren  glie- 
dert und  letztere,  soweit  es  möglich  ist,  in 
Beziehungen  zueinander  bringt.  Tatsächlich  ist 
dieser  Weg  nicht  so  schwierig,  wie  es  auf  den 
ersten  Blick  aussieht.  Folgerichtig  von  der 
Tageserzeugung,  dem  Erz-,  Kalk-  und  Kokssatze 
ausgehend,  bleibt  es  der  Erfahrung  überlassen, 
lediglich  die  D u r ch sa t z z e i t  richtig  zu  be- 
messen. Mit  dieser  Entscheidung  ist  alsdann 
das  Profil  endgültig  festgelegt.  Ob  es  ein  weites 
oder  schlankes  I'rotil  wird,  oh  der  Kohlensack 
tief  oder  hoch  liegt,  das  ergibt  sich  mit  mathe- 
matischer Genauigkeit  aus  dieser  Entscheidung, 
wie  Sie  im  folgenden  sehen  werden.  Gleich- 
zeitig ergibt  sich  auch  aus  den  grundlegenden 
Werten  die  Windmenge,  der  Winddruck  und 
daraus  wieder  die  (Tehlasearbeit.  Sie  werden 
ersehen,  welchen  grollen  Einfluti  die  Bemessung 
der  Durehsatzzeit  auf  die  Gehlaaearheit  ausübt. 
Ich  lege  besonderen  Wert  darauf,  daß  diese 
Berechnung  mit  in  die  Konstruktion  des  Ofen- 
profils als  untrennbar  von  ihr  einbezogen  wird; 
denn  sie  ist  doch  nicht  so  einfach,  wie  manche 
Hochofenleute  glauben.  Zahlreiche  Mißerfolge 
geben  Zeugnis  darüber,  wie  wichtig  dieser  Hin- 
weis ist. 

Fürchten  Sie  nicht.,  daß  ich  weitatisholende. 
langatmige  mathematische  Betrachtungen  anstelle. 
Dies  liegt  gar  nicht  in  der  Natur  der  Sache. 
Da  wo  Mathematik  und  Mechanik  herangezogen 
wird,  geschieht  es  in  elementarer  Form.  Ich 
stütze  aber  meine  Formeln  und  Zahlenwerte  auf 
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die  Ergebnisse  einer  Hundfrage  hei  luelir  als  einem 
Dutzend  deutscher  und  luxemburgischer  Werke, 
die  mir  in  dankenswerter  Weise  meine,  Fragen 
beantwortet  haben,  allerdings  unter  der  Mali- 
gabe, daß  der  Name  des  Werkes  nicht  genannt 
werden  darf. 

Trügt  man  Hochofenprotile  aus  allen  Landern 
und  Weltgegenden  zusammen,  so  ergibt  sieh  ein 
recht  krauses  Bild,  das  auf  den  ersten  Blick 
geradezu  entmutigt.  Dieser  Eindruck  wird  nicht 
besser,  wenn  man  siebt.  daß  der  Zahlenwert : 
nutzbarer  Hochofeninhalt  dividiert  durch  die 
Tageserzeugung  in  Tonnen,  zwischen  1  und  .r» 
schwankt,  also  nicht  den  geringsten  Anhalt 
bietet.  Vertieft  man  sich  aber,  indem  man  ge- 
rade die  Ofenprofile  der  neueren  Zeit  aneinander- 
reiht ,  so  stoßt  man  auf  wunderbare  Uebcrein- 
stiminungen  in  hezug  auf  die  Abmessungen  des 
Gestells,  der  (Sichtweite,  des  Rastwinkels  und 
des  Schacht  Winkels.  Diese  Uebereinstimmuug 
beschrankt  sieh  nicht  auf  deutsehe  Hochöfen,  sie 
liil.it  sich  auch  nachweisen,  wenn  man  die  neueren 
Profile  aus  allen  Landern  der  Welt  mit  in  die 
Betrachtung  zieht.  Allein  dieser  l'mstand  laßt 
ilarauf  schließen,  daß  die  Erfahrung  überall  in 
gleicher  Weise  Zahlenwerte  geschaffen  hat. 
nachdem  man  sich  überzeugt  hatte,  daß  andere 
Werte  nicht  gleich  gute  Ergebnisse  zeitigen. 

Ich  lasse  diese  Zahlenwcrte  hier  folgen : 
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40-  fi0  2    —2,5  1,5 
61     150  2,5— !l,5  bis  2.0 
151-  350  3,5-4,0   „  2,5 
351  -«00  4,0-4,7    .  3,1 

1.2-1,3 
Jl,3-I,H 
1,«  2,0 

)  V»  der  3.5-3,» 
1  Wind-  | 
1  form-.  3,8- 1,» 
)    höhe  ) 

i 

Hast  winkel  75  bis  7fi\  Sc  h  »  c  h  t  w  i  n  k  c  1  8ß*. 

Einige  Hochofenwerke  legen  Gewicht  auf 
ein  enges  (iestell  und  machen  den  Gestelldnrch- 
messer  bis  zu  0,5  m  kleiner.  Ich  stimme  dieser 
Ansicht  nicht  bei,  glaube  vielmehr,  daß  dadurch 
der  Niedergang  der  Schmelzmassen  unnötig  er- 
schwert wird.  Wird  sie  aber  dennoch  anerkannt, 
so  kann  man  sich  h  iebt  durch  Hineinstoßen  der 
Formen  helfen. 

Die  Gichtweite  wird  innerhalb  der  Grenzen 
von  3,8  bis  4,'J  m  recht  willkürlich  gehandhabt, 
Bei  selbsttätiger  Beschickung  kann  man  mil 
einem  kleineren  Werte  auskommen,  ich  empfehle 
aber,  von  dieser  Vergünstigung  keinen  Gcbraueh 
zu  machen,  sondern  bereits  bei  '250  t  Tages- 
erzeugung den  Maximalweil  =  4,!)  m  einzusetzen. 
Für  t;n  his  250  f  Tageserzeugung  stuft  man 
dann  zwischen  J.s  und  4.H  m  ab.  Ks  hat  ja 
keinen   Vorteil,  den  Giehtdurehmrsscr   klein  zu 
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gestalten,  man  erschwert  sich  unter  Umstanden 
die  Konstruktion  des  Gichtverschlusses  und  die 
Begichtung  des  Ofens,  unbedingt  aber  auch  die 
Geblfisearbeit;  denn  der  Ofen  muß  naturgemäß 
bei  kleiner  Gichtöflnung  höher  werden,  wie  wir 
aus  den  folgenden  Ausführungen  ersehen  werden. 

Flu  den  Beweis  für  die  Richtigkeit  der  für 
den  Hast-  und  Sc.hachtwinkel  angegebenen  Zahlen 
zu  erbringen,  lasse  ich  eine  Zusammenstellung 
solcher  Werte  folgen.  Ks  sind  neuere  Hoch- 
ofenprofile ausgewählt : 


Mitu-ttehochofen 


Hochöfen 

Mitteldeutscher 
Hochofen 

Amerikanische  r 
Hochofen 

Siegerlinder 
Hochofen 


Hochöfen 

Man  kann  gerade  in  Hochofenwerken,  die 
den  H  ast  winkel  im  Laufe  der  Jahre  geändert 
haben,  wahrnehmen,  daß  er  immer  etwas  ver- 
größert wurde,  bis  er  bei  70°  anlangte.  Nie- 
mals sind  bei  dieser  Maßnahme  Mißerfolge  be- 
kannt geworden,  und  es  wird  ein  Hochofenmann 
schwerlich  Zustimmung  finden,  wenn  er  behauptet, 
auf  Grund  der  Erhöhung  des  Hastwinkels  auf 
TG 0  Mißerfolge  erklaren  zu  können. 

Daß  auch  die  neueren  obersehlesischeu  Hoch- 
ofenprofile trotz  der  schlechten  Koksheschaffen- 
heit  auf  dieser  Bahn  gefolgt  sind,  ist  besonders 
kennzeichnend.  Früher  galt  ein  weitbauchiges 
( Ifenprofil  mit  sehr  hochliegendem  Kohlensack, 
mit  kleinem  Hast-  und  Schachtwinkel  für  normal, 
bis  die  Friedenshütte  bahnbrechend  vorging  und 
durch  ihre  Erfolge  die  Unrichtigkeit  dieser  An- 
sicht bewies. 

Den  Sehacht  winkel  habe  ich  mit  8fi°  be- 
wertet und  halte  diesen  Wert  auch  aufrecht, 
trotzdem  viele  kleinere  Werte  in  der  Tabelle 
zum  Vorschein  kommen,  und  zwar  deshalb,  weil 
mau  in  Amerika  eingehende  Versuche  gemacht 
hat.  um  mit  möglichst  hohem  Schachtwinkel  zu 
arbeiten.  So  hatte  man  einen  Hochofen  in 
Duquesne  vor  vielen  Jahren  mit  einem 
Schacht  winkel  von  SM  o  Ud' ausgestattet.  Dieser 
Winkel  war  zu  groß,  es  traten  Störungen  heim 
Niedergang  der  Beschirkungsmassen  ein.  Wenn 
man  nun  beispielsweise  auf  Kdgar-Thomson- 
wei'k  erfahrungsgemäß  mit  einem  Schachtwinkel 
von  mi;°  am  besten  arbeitet,  so  ist  dies  ein 
bemerkenswerter  Fingerzeig,  weil  dargetan  wird, 
dal)  auch  bei  .1.  in  ungemein  zum  Hangen  ncigeii- 
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den  Erzmöller  dieser  Hochöfen  ein  solcher  Schacht- 
winkel  anwendbar  ist.  Ks  empfiehlt  sich,  den 
Schachtwinkel  groß  zu  machen,  um  an  Ofenhöhe 
zu  sparen. 

Stellt  man  sich  nun  den  Hochofen  oberhalb 
des  Gestelles  als  aus  zwei  Kegelstümpfen  be- 
stehend vor,  so  können  wir  die  oben  gegebenen 
Zahlenwerte  benutzen,  um  sie  einzutragen,  wie 
es  hier  in  Abbildung  1  geschehen  ist.  Ks  ist 
allerdings  erst  ein  Torso,  der  durch  die  punk- 
tierten Linien  ergänzt  werden  muß.  Wie  das 
zu  geschehen  hat,  darüber  müssen  wir  eine  ein- 
gehende Betrachtung  anstellen.  Ks  bestehen  ver- 
schiedene Anschauungen.  Von  einigen  Konstruk- 
teuren wird  ein  Zahlenwert  für  das  Verhältnis 
zwischen    Gestell-   und  Kohlcnsackdurchmesscr 

eingeführt,  andere  legen 
die  Höhenlage desKohlen- 
sacks  über  dem  Gestell 
fest,  nachdem  sie  vorher 
die  Entscheidung  darüber 
getroffen  haben,  ob  der 
Hochofen  ein  schlankes 
oder  weitbauchiges  Profil 
erhalten  soll;  das  er- 
stere  bei  schnellgehenden 
( lefen  und  bei  guter  Koks- 
beschaff uheit.  Im  übri- 
gen,  heißt   es,  spricht 


die  Erfahrung. 

Ich  schlage  einen  an- 
dern Weg  ein :  Denken 
Sie  den  Ofeninhalt  .f  als 
gegebene  Zahl .  so  siml 
alle    Abmessungen  des 
I  »oppelkegelstumpfes  be- 
stimmt.    Den  drei  Un- 
bekannten :    Radius  im 
Kohlensack  =  r,  Höhe 
des  unteren  Kegelstumpfe»  =  h, ,  und  Höhe  des 
oberen   Kegelstumpfes   =   hs  entsprechen  drei 
<  Weichlingen  : 

K 


Abbildung  I. 


I»  tgtt  =      '    ;  Ii,  =^«r-rfl.tKa 


21  t(f/J=    _'     ;   Ii,  =.(r  r.Ktg/ST 
r  rl 


.•II  J 


.1, 


d  .1,    die  Inhalt*  der 


'j  +-  Jj,  wenn 
beiden  Kegelstumpfe  bedeuten: 
J^Vrth,  (rf-r-r*  {  r  .  r, )  +  «/j  it .  Ji4  .  «rj 
r*  I  r.rf). 


Set»t  man  für  Ii,  und  Ii,  die  Werte,  »o  i«t 
3J  =  r'.t(rß  i-r-\r,tgfj  .  r.r?tg0 


—  T 


rf.tg/*  r-^tiffj 


+  rs.tg«-f  r*.r,.tga  -r-r.rj.  tga  r*.r,tga 
r.r'.tga  r].tütt 


Nachdem  die  unterstrichenen  Werte  gegeneinander 
gehoben  »ind,  bleibt 


8.1 


r».  (tgO+  tg/Jfl  -  rj.  tg<j  -  r|.  tjftf 


Iii  und  ht  folgen  dann  unmittelbar  aus  Gleichung 
Ii  und  2i.  Die  Aufgabe  lauft  nunmehr  darauf 
hinaus,  den  Inhalt  der  beiden  Kegelstümpfe  =  .1 
im  voraus  zu  bestimmen.  Dies  muß  folgerichtig 
geschehen  auf  Grund  der  Tageserzeugung,  der 
Erz-,  Zuschlags-  und  Koksinengen  und  der  Durch- 
satzzeit.    Ich  gebe  ein  Beispiel : 

Kin  Mincttebochofcn  soll  auf  eine  Tageserzeu- 
gung von  "225  t  bei  22  Stunden  Durchsatzzeit  be- 
rechnet werden.  Der  Koksverbrauch  betragt  er- 
fahrungsgemäß 113  kg  auf  100  kg  Roheisen,  das 
Ausbringen  30,8  '/'<>.    Es  sind  dann  für  1  t  Roh- 


eisen zu  setzen 


100 

30.R 


1000  =  8247  kg  Krz  und 


1130  kg  Koks.  Wenn  nun  ein  Kaummeter  Minette 
in  dichtliegendem  Haufwerke  auf  dem  Hüttenplatze 
1510  kg  und  ein  Kaummeter  Koks  ebenso  450  kg 

»•    i    ♦  1  .  u  i  •        3247    i  1130 
wiegt,  so  erfordert  1  t  Koneisen  4- 

1510  450 

=  2,15  +  2,51  =  4,06  ihm  Kaum,  225  t  Roh- 
eisen, demnach  104*  ehm.  Dies  wäre  der  In- 
halt, wenn  die  Durchsatzzeit  24  Stunden  be- 
trüge. Trifft  dies  nicht  zu,  so  muß  der  Ofen- 
inhalt vergrößert  werden,  wenn  sie  größer  ist. 
und  verkleinert   werden,   wenn  sie  kleiner  ist. 

''2 

Dies  letztere  muß  hier  geschehen  .1  =  ^  .  104H 

=  901  cbm.  Nun  muß  aber  noch  ein  C instand 
berücksichtigt  worden  :  die  Beschickung  schwindet 
im  Ofeu  und  zwar  in  unübersehbarer  Art  und 
Weise.  Sie  sackt  unter  dem  hohen  Druck  zu- 
sammen, im  unteren  Teile  des  Ofens  bleibt  von 
dem  großen  Volumen,  das  Erz.  Zuschlage  und 
Koks  einnehmen,  nur  der  kleine  Raum  übrig, 
den  flüssiges  Roheisen  und  flüssige  Schlacke  in 
Anspruch  nehmen.  Abgesehen  davon  verbrennt 
Koks  nicht  nur  in  der  Formgegend  durch  un- 
mittelbare Berührung  mit  dem  Gebläsewind, 
sondern  auch  in  höheren  Zonen  durch  Berührung 
mit  der  Kohlensaure  (CO,  -f  ('  =  2 CO». 

Wir  müssen  also  einen  Koeffizienten  in  die 
Rechnung  einführen,  welcher  der  Schwindung  der 
Beschickung  Rechnung  tragt,  nennen  wir  ihn 
den  „Schwindungskoeffizienten  der  Be- 
schickung*.   Betragt  dieser  in  unserem  Kalle 

35 '/'o,  so  erhalten  wir  einen  Ofeninhalt .  =  !Hil  .  ^ 

=  62»  cbm.  Auf  das  Gestell  entfallen  bei  einem 
Durchmesser  von  4  m  und  einer  Höhe  von  2.5  in 

*  Mit  Hilfe  der  höheren  Mathematik  Witt«  «ich  die 
Aufgabe  Hchnellcr  löiteu.  Auch  führt  der  zeichnerische 
Weg,  indem  man  so  lange  probiert,  hin  der  Inhalt 
«timmt,  bei  einiger  Uuhung  Nchnell  /um  Ziele. 
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32  cbm,  so  dall  (!25      32  —  593  »  hm  fiir  den  nutz- 
baren Inhalt  di  r  beiden  Koirelstüinpfc  verM*>il»eii. 
J  =  593  cbm. 

Diirrhmetmer  der  Uirbtöffnunf;  -  4,1»  m;  rt  =  2,45  m 
Durchmesser  doe  QoBtellB  .  .  —  4,0m;  r,  =2,0  tn 
Rast winkol      =76»,  tgß=  4,0 
Schacbtwinkel  =86°,  iget-  14,3 
Alsdann  ist  der  Kohlenaackraditot 

r  =  \l  567  +  8  •      +J4.7  ■        =V/809  =\^44  " 
V  4  4-  14,3  V  18,3 

=  3,54  in 
KohlensackdurchmcsRer  —  7,08  m 
Rasthöhe  =  h,  =  (r  — r,) .  ig(i—  1,54  .  4,0  =  6,16  m 
8chach thöhe  h,  =  (r  —  rf ) .  t  >? «  =  1 ,09 . 1 4,3  =  1 5,59  m 

Oesamthohe  des  nutzbaren  Ofeninhalts  =  2,5  -f-  6,16 
+  15,59  =  24,2  m. 

Cm  nun  den  Kinfluli  der  Durchsatzzelt  zu 
kennzeichnen,  »oll  angenommen  werden,  daß 
unter  den  obwaltenden  Verhaltnissen  unseres 
Minettohochofens  die  Durchsatzzeit  auf  die  Hälfte 
erniedrigt  wird,  also  auf  11  Stunden.  Alsdann 

ist  der  Ofeninhalt  =  "  .  104H  .       =312  cbm. 
n  um) 

.1  -=312  —  32  =  280  cbm 

Oeotelldiirchinesaer  =  4,0  in,  r(      2,0  m 

«Sichtweite  =  4,9  m,  r^  —  2,45  m 

r 


■V" 


0,!»5. 2*0  +  8. 4,0+  14.7.  14.4 
4  +  14,3 


y  27,8  =  3,03 


KoblenüH<  kdiir<'htneHMi-r   6,06  ni 

KaMthiihe  =  |3,03_  2,0  |.  4.0  .  — -  4.12  . 
Srbaehtltobe  =  (3,03  —  2.45».  14,3  .  =  8.2!»  . 
•  icsnmthöhe  =  2,5  4-  4.12  +  8,29    .    .  =  14,91  „ 

Abbildung:  2  stellt  beide  l'rohle  nebeneinander 
dar.  Man  sieht  im  zweiten  Falle  ein  niedriges 
schlankes  Ofeii|irotil  mit  tief  liegendem  Kohlensack. 
Das  Ofenniauerwerk  muH  um  mindestens  0.5 
bis  1.0  m  über  die  mittlere  Höhe  der  He- 
schirkungssaulc  hinaus  treführt  werden,  indem 
ein  Zylinder  von  dieser  Höhcnabiiiessiintr  oben 
angeschlossen  wird.  Will  man  den  1'chergang: 
von  Rast  zum  Sehacht  durch  einen  eingeschalteten 
Zylinder  von  etwa  1  in  Höhe  ausbleichen,  so 
können  die  I'mrUMinicn  des  Mrofils  leicht  der- 
artig:  abgeändert  werden,  dali  derselbe  Ofen- 
inhalr  gewahrt'  bleibt.  Man  kann  auch  die 
oberen  3  m  des  Schachtes  zylindrisch  gestalten 
und  durch  den  Gewinn  an  Volumen  an  Höhe 
sparen. 

.Nun  muß  ich  der  Frage  des  Schwindungs- 
koeffi zi enten  nahertreten.  Zweifellos  ist  dieser 
abhängig  von  der  Natur  des  Erzes  und  den 
anderen  Heschickungsbestandtcilcn.  Kr  schwankt 
zwischen  15  und  35"  ...  Ich  habe  bei  Minette- 
hochöfen  die  ZitVern  31  bis  35°/0  gefunden,  bei 
einigen  ohcrschlosjschen  Hochöfen  15"  n,  bei 
einem  Jlseder  Hochofen  33°/o  und  bei  zwei 
Hochöfen  des  Kheinlandes  17  bis  20"  ,,.  Zweifellos 
besteht  eine  Heziehung  zwischen  Ausbringen  und 


Schwindungskoeffizienten.  derzufolge  der  Schwin- 
dungskoeftizient  bei  hohem  Ausbringen  fallt,  wenn 
auch  nicht  mit  mathematischer  Genauigkeit,  weil 
noch  viele  andere  Imstande  inits|irechen.  I»ie 
eben  genannten  oberschlesischen  Hochöfen  arbeilen 
mit  einem  Ausbringen  aus  dem  (resamtinöller  ('Erz 
und  Zuschlage»  von  rund  400|o.  die  rheinischen 
Hochöfen  halten  38  bis  42°/©  Ausbringen,  der 
.Ilseder  Hochofen  34,5  °/o.  Daraus  ergibt  sich  fol- 
gende Skala,  die  für  Voranschläge  genügen  wird: 


Abbildung  2. 


T»e...T«.  uCunS       22S  t.  T««r.or«u|ning  -    Ii'.,  t. 

OurcbwiU/.U        22  Stunden.       l»iirvhMl//*il  .=  II  Htund.n. 
.  orn.iuh.ll  rbn.        Nulib.  <  .f,„inh.lt  =  .Iis  rbn.. 
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Mathematisch  genaue  Zahlen  darf  man  natür- 
lich nicht,  erwarten,  um  so  mehr  als  bisher  nur 
wenige  zuverlässige  Antraben  namentlich  bezüg- 
lich der  Durchsatzzeit  zu  erlangen  waren.  Ks 
ist  dies  auch  nicht  zu  verwundern;  denn  wie 
soll  man  die  Durchsatzzeit  rechnen?  Darüber 
bestehen  verschiedene  Ansichten.  Bekanntlich 
gehen  die  horizontalen  Bänder,  welche  bei  einem 
Schnitt  mitten  durch  das  Profil  eine  Schüttung 
darstellen,  in  muldenförmige  über  und  schließlich 
in  tüteiiförmige.  Ks  kommt  dann  die  Spitze 
einer  solchen  Tüte  in  die  Schmelzzone,  wahrend 
vielleicht,  noch  das  untere  Drittel  des  <  Ifens  die 
steil  aufgerichteten  Teil.:  der  zuvor  aufgege- 
benen Bander  birgt.  Daher  dauert  es  auch  bei 
ganz  normalem  flottem  Ofengang  lange,  bis  beim 
T msetzen  die  tatsächlich  angestrebte  Roheisen- 
zusamnicnsetziing  erfolgt.  Bis  dahin  gibt  es 
Tebergaugseisen.  l'm  aber  vergleichbare  Zahlen- 
angaben zu  erhalten,  empfehle  ich,  den  Eintritt 
der  neuen  Beschickung  von  da  ab  zu  rechnen, 
wo  die  Schlacke  eine  Aenderung  zeigt. 

Wer  gewissenhaft  an  eine  I'rotilkonstruktion 
gehen  will,  muß  vorher  selbst  den  Schwindungs- 
kot  ffizieuten  auf  dem  eigenen  Werke  oder  auf 
Nachbarwerken  ermitteln,  indem  er  die  oben 
beschriebene  Rechnung  bei  einem  im  normalen 
Betrieb  befindlichen  und  gut  gehenden  Hochofen 
rückwärts  führt.  Wird  dies  gewissenhaft  be- 
obachtet, so  steht  man  auch  bezüglich  des 
Schwindiiiigskoeffizienten  auf  sicherem  Boden,  und 
die  ganze  Aufgabe  ist  nunmehr  darauf  zurück- 
geführt, daß  die  Durchsatzzeil  richtig  bestimmt 
wird.  Albs  andere  ergibt  sich  von  selbst. 
Dies  ist  allerdings  nicht  leicht.  Ks  müssen 
verschiedene  I'instande  berücksichtigt  und  Vor- 
bedingungen erfüllt  werden.  Nur  so  viel  steht 
fest,  daß  eine  Verkürzung  der  Durchsatzzeit 
unter  allen  rmstilnden  angestrebt,  werden  muß. 
Ihre  Vorteile  sind  so  bekannt,  daß  eine  Be- 
gründung überflüssig  ist.  Der  wichtigste  Kaktor 
bei  der  Entscheidung  ist  aber  die  Windfrage. 
ganz  besonders  in  Hegenden,  die  nicht  günstig 
in  bezug  auf  Kohlenzufuhr  liegen.  Ich  muß 
etwas  weiter  ausholen  und  schalte  ein  Kapitel 
in  unsere  Betrachtungen  ein.  nilmlich: 

Die  Beziehungen  zwischen  Hoch- 
ofen und  G  e  1)  I  il  s  e  a  r  b  e  i  t .  Wir  müssen 
dabei  vom  Winddruck  ausgehen.  So  wie  diese 
Krage  bisher  in  den  Lehrbüchern  angefaßt  isi. 
geht  es  ganz  und  gar  nicht.  Ks  gibt  eine  theo- 
retisch entwickelte,  ganz  allgemein  für  aus- 
strömende Hase  gültige  Korinel .  die  durch 
v.  Hauer  in  die  hüttenmännischen  Lehrbücher 
eingeführt  ist.  Ks  lohnt  sich  nicht,  sie  wieder- 
zugeben,  weil  sie  ganz  und  gar  den  Tatsachen 


widersprechend  den  Zustand  des  freien  Aus- 
tdasens  der  Düsen  annimmt,  wie  es  heute  noch  für 
die  offenen  Formen  kleiner  Holzkohleuhochöfen  und 
wahrscheinlich  auch  für  die  Steirischen  Hoch- 
öfen zutrifft,  an  denen  der  oben  genannte  Forscher 
seine  Studien  gemacht  bat,  aber  nicht  mehr  für 
Kokshochöfen.  Ich  komme  auf  den  Kinströmungs- 
i|uerschnitt  der  Formen,  den  sogenannten  Blas- 
<iuerschnitt,  noch  zurück.  Vorläufig  wollen  wir 
annehmen,  daß  er  so  groß  gehalten  ist,  daß  die 
Luft  hier  keine  nennenswerten  Reibungsverluste  er- 
fahrt und  nur  die  Beschiekungssflule  diese  bedingt. 

Denken  Sie  an  eine  Filterpresse,  durch 
welche  Wasser  unter  hohem  Druck  gepreßt  wird. 
Ist  das  Zuleitungsrohr  richtig  bemessen,  so  kann 
man  seinen  Widerstand  vernachlässigen  und 
man  hat  nur  mit  den  Reibungsverlusten  zu  tun, 
welche  die  engen  Poren  der  Filtertücher  dem 
Durchgang  des  Wassers  entgegensetzen. 

Ich  werde  diesen  V  ergleich  weiter  ausnutzen, 
um  die  Gesetze  der  Mechanik  anzuwenden  Sie 
müssen  aber  Nachsicht  üben,  wenn  diese  An- 
wendung nicht  korrekt  ausfallt.  Kinmal  keimt 
man  ja  nicht  im  entferntesten  die  Grundlagen 
dieser  Reibungsverluste,  und  außerdem  kann 
man  den  Hochofen  ja  auch  als  Ksse  betrachten. 
Beim  Anblasen  und  in  der  ersten  Zeit  nach  dem 
Anblasen  kann  man  die  Ksscnwirkung  sehr  gut. 
bei  jedem  Hochofen  beobachten.  Auch  bei  Hoch- 
öfen mit  unzureichenden  Gehlasemasehiuen  habe 
ich  einigemal  ein  sehr  starkes  Abfallen  des 
Winddrucks  aus  der  Hauptleitung  nach  dem 
Hochofen  zu  gefunden  als  Beweis  der  Ksscn- 
wirkung, wenn  der  Hochofen  gutartige  Be- 
schickung und  keine  Ansätze  hatte.  Weiden 
dann  aber  die  Widerstände  der  Beschickung 
größer,  so  ändert  sieh  das  Bild  in  sehr  un- 
angenehmer Weise. 

Kine  einfache  Formel  für  den  Ausfluß  der 
Luft    aus    der  Oeffnung    eines  Gefäßes  lautet 

q  —  n  .  K  .  ^ -  -  wo1m  '  (i  —  sekundlich  aus- 
strömende Luftineuge  in  Kubikmeter  bei  0  0  und 
7ö  cm  Quecksilbersäule  gemessen,  K  =  Aus- 
slrömiingsquerschuitt  in  Quadratmeter,  fi  =  Aus- 
flußkoeffizient.  g  =  Erdbeschleunigung  =  i),Nl. 
Y  =  sp<  z.  Gewicht  der  Luft,  bezogen  auf  Wasser, 
h  -  l'eberdruck  im  ausblasenden  Gefälle,  ge- 
messen in  Meter  Wassersaule. 

.  Vereinfachen  wir  die  Korinel  dadurch,  daß 
wir  die  Konstanten  einem  Bericht iguugskoefti- 
zieiiten  p  einverleiben,  so  können  wir  schreiben: 

Q  =  p  .  H  .  F  .  |/|| 
ii1  —  p'in.FV.h 

U*  i 

h  =  -  "  -  -  . 
.[i.l-V  p* 

Dil'  Wimlteiuperatiir  soll  vorlautii:  außer 
Ansatz  bleiben.     Q  ist    die   lat-achlich    in  den 
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Ofen  einUießonde  Windniengo.  also  uicht  etwa 
der  sekundlich  von  den  (Jehlascknlbcn  durch- 
laufene Kaum  oder  dir  angesaugte  Windmcuge. 
wie  i»lt  fälschlich  gesagt  wird.    In  runder  Zahl 

roh  gegriffen  ist  Q  =  ^  •     .    wenn    0_,  den 

sekundlich  durchlaufenen  Raum  der  (iehlase- 
maschine  bedeutet.*  Ich  empfehle  aber,  diesen 
Weg  nur  in  Ermanglung  der  Kenntnis  des  Koks- 
satzes zu  houutzeu  und  sonst  immer  letzleren 
als  Ausgangspunkt  zu  nehmen,  indem  y  =  H.H 
bis  4,2  a,  im  Mittel  =  4  a  ist,  wobei  a  die 
sekundlich  im  Hochofen  verbrannte  Kohlcnstoff- 
menge  in  Kilogramm  liedeutet.  Mau  findet  a. 
indem  man  von  der  sekundlich  verbrannten  Koks- 
meiigc  die  Aschen-  und  Feuchtigkeitsnienge,  den 
tiehalt  an  Wichtigen  Bestandteilen  (Schwefel. 
Wasserstoff.  Sauerstoff  und  Stickstoff,  meist  2  °/o 
für  alle  zusammen  i  und  den  an  da*  Roheisen 
abgegebenen  Kohlenstoff  abzieht.  Meist  ist 
a  =  HO"o  der  Koksmenge  1 1 1  0  n  Asche.  4  °/0 
Feuchtigkeit,  2  °/  o  Uneinige  Bestandteile.  :i  °/0 
an  das  Roheisen,  zusammen  21)  °/'o  >. 

Den  Wert  \i  .  F  wollen  wir  als  den  durch 
die  Reibung  und  Ablenkung  verengten  Quer- 
schnitt denken,  aber  nicht  an  den  Müsen  be- 
trachtet, sondern  wir  fassen  die  ganze  15c- 
schickungssaule  ins  Auge.  Ich  muh  nun  das 
Mild  der  Filterpresse  wieder  heranziehen.  Offen- 
bar wachst  doch  der  Widerstand  einer  solchen 
Fresse  mit  der  Zahl  der  eingeschalteten  Filter- 
tücher, weil  der  Wert  (x  .  F  immer  kleiner  wird. 
Bleiben  wir  bei  diesem  Hilde  und  denken  das 
Hochofenprotil  durch  Filteitüchcr  in  Abständen 
von  1  m  übereinander  eingeteilt.  Die  Oeffnungen 
dieser  Filtertücber  sollen  so  bemessen  sein,  daß 
ein  solches  Tuch  dem  Oasstrome  denselben  Wider- 
stand entgegensetzt,  wie  eine  ISeschiekungssilule 
von  1  m  Höhe.  Alsdann  haben  wir  ebensoviel 
TuchUftchen  wie  H  Meter  hat,  und  die  durch- 
schnittliche (Jrölie  einer  solchen  Flache  ist 
j 

H.  wenn  .1  den  Of.  ninhalt  in  Kubikmeter  ober- 
halb der  Formebene  bedeutet.  Da  offenbar  der 
Widerstand  mit  der  Oröße  der  Flflehe  und  der 
Zahl  der  Flachen  wachst,  so  ist 

F  =  *'  •  H  —  J . 


.1 

Demnach  lautet  unsere  Formel: 
l  Q» 


Wenn    man  in 


dieser    Formel   '  =  1000 

setzt,  so  erhalt  man  brauchbare  \\  erte  für  den 
Winddruck  h   in  Kilogramm  für   1  qcm.  z.  H. 

*  Vergl.  dos  Verfassers  Aufsatz  :  »Berechnung  der 
Zusammensetzung  der  Hochofengase,  der  in  den  Hoch- 
ofen eingeführton  Windinciige  und  der  Windverluste  . 
.Stahl  und  Eisen*  1901  Xr.  17  S.  905,  auch  den  vorn 
Verfasser  bearbeiteten  Teil  von  8t  0  Ii  le  n  *  Ingenieiir- 
kalender. 


bei  einem  Luxemburger  Hochofen  von  117  t 
Tage.serzeugung  bei  11. "i  kg  Koks  auf  100  kg 
Roheisen  und  einem  Inhalte  oberhalb  der  Form- 
ebene  ,1  =  ;m  cbm 

b     sekundliche  Roheisen  menge  =    1 1 '  ,IW 

24.60.ÜO 

-  1,30  kg, 

a  —  sekundliche  Kohlenstoffineiige  =  1,36  .  1.15.0.S 

=  1,25  kg. 
H     4  .  1,25  =  5,0<>  kg.    Alsdann  i-t 
.'»» 

h  =  H13,  •  1"<*>  =  0,255  kg,  gegenüber  dem  tat- 
sächlichen Winddruck  hi  =  0,250  kg. 

In  dieser  Weise  sind  nun  die  weiter  fol- 
genden Tabellenwerte  berechnet  und  den  tat- 
sächlichen Winddruck  werten  gegenübergestellt . 
Ks  ergab  sich,  daß  die  Formel  da  ganz  gut 
paßte,  wo  eine  kurze  Durchsatzzeit  und  eine 
nicht  zu  grobe  Ofcnhöhc  besteht.  Offenbar 
wirken  also  lange  Durchsatzzeit  und  große  Ofen- 
höhe so  ein,  daß  der  Winddruck  gesteigert 
werden  muß.  Leider  entzieht  sich  ihr  EinUuß 
der  theoretischen  Betrachtung.  Es  ergeben  sich 
aber  brauchbare  Werte,  wenn  man  eine  Durch- 
satzzeit von  10  Stunden  und  ebenso  eine  Ofen- 
hohe  von  10  tu   als  Orundlagc  wählt   und  den 

Ausdruck  j(.  •  l(,  in  die  Formel  einführt,  wobei  S 

die  Durchsatzzeit  in  Stunden  und  H  die  Höhe 
der  Beschickungssanle  oberhalb  der  Fonnebene 
in  Meter  bedeutet. 

Nun  die  Windtemjieratur :  Offenbar  wirkt 
eine  Steigerung  ebenfalls  erhöhend  auf  den  Wind- 
druck ein.  Diese  durch  die  Erfahrung  und 
wissenschaftliehe  Betrachtung  erhärtete  Tatsache 
fand  aber  nicht  überall  in  der  folgenden  Zu- 
sammenstellung ihre  Bestätigung.  Ich  muß  des- 
halb die  Frage  zunächst  als  ungelöst  betrachten 
und  weiterem  Beweismaterial  nachgehen.  Ks 
ist  in  der  folgenden  Tabelle  mit  einem  Zuschlage 
von  h  4/o  des  berechneten  Winddruckes  für  je 
100°  Windtemperatur,  die  über  700°  hinaus- 
geht, gerechnet.     Die  Formel   lautet  nunmehr: 

.      Ii*.  1000.  N  .  H  , 
J*  16  16 

wobei  h  =  Winddruck  in  kg/qcm, 

Q  =  sekundlich  eingeführte  Windmenge  in 
cbm,  bei  0°  und  76  cm  Queeksilber- 
sfiule  gemessen, 

J  =  nutzbarer  Ofeninhalt  oberhalbder  Form- 
ebene  in  cbm, 

!S  =  Durchsatzzeit  in  Stunden, 

H  ~  nutzbare  Ofenhöhe  oberhalb  der  Form- 
ebene in  m, 
/  liedeutet  einen  Zuschlag  bei  Wjnd- 
temperaturen  oberhalb  700°  und  zwar 
so,,  bei  KOO",  Iii",,  bei  900°,  24"., 
bei  1000°  imf. 

y  =4a,  wenn  a  die  sekundlich  verbrannte 
Kohlenstoffmenge  in  kg  ist  (gewöhn- 
lich NO»,,  der  Knksmenge). 

Das  Endergebnis  der  folgenden  Tabelle  zeigt, 
daß  die  Formel  brauchbar  ist.     Ks  liegt  in  der 
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Natur  ihs  Hochofenbetriebes,  daß  kleinere  Ab- 
weichungen immer  auftreten  werden.  Man  muß 
sich  immer  wieder  klarmachen,  ilali  ein  Hoch- 
ofen als  Esse  wirkt,  diese  Essenwirkung  aber 
sehr  stark  dadurch  beeinflußt  wird,  daß  die  Be- 
schickung Imker  oder  dicht  liegt  und  daß  der 
Ofen  Ansätze  hat  oder  nicht.  Ks  ist  auffallend, 
daß  einige  Hochofen  den  Wind  flott  annehmen 
und  mit  verhältnismäßig  geringem  Wiuddrucke 
auskommen.  Pie  Frsache  ist  eben  in  der  locker 
liegenden  Beschickung  zu  suchen.  Aus  alleu 
diesen  (Gründen  wird  es  schwerlich  eine  Formel 
geben,  die  in  allen  Fallen  genau  zutrifft.  Für 
den  tiebrauch  der  Praxis  genügt  unsere  Formel 
aber,  wenn  eine  Reserve  gegeben  wird;  und 
anderseits  genügt  sie  auch,  um  die  Beziehungen 
zwischen  den  einzelnen  Werten,  welche  die  Ge- 
hlasearbcit  beeinflussen,  klarzustellen.  Gerade 
damit  ist  viel  gewonnen,  wie  die  Sehlußbctrach- 
tungen  zeigen  werden. 

Ein  Hilfsmittel,  um  den  Winddruck  möglichst 
niedrig  zu  gestalten,  will  ich  hier  erwähnen:  es 
ist  die  Aufstellung  einer  ausreichenden  Geblase- 
maschinc,  die  imstande  ist,  auch  unter  zeitweise 
schwierigen  Beschickungsverhältnissen  durchzu- 
dringen und  tlie  rechnungsmäßig*  richtige  Wind- 
menge jederzeit  in  den  Ofen  zu  bringen.  Ein 
solcher  Hochofen  wird  auf  die  Hauer  immer 
verhältnismäßig  günstige  Winddruckzahlen  auf- 
weisen. Ist  zeitweise  oder  immer  die  Geblase- 
kratt  unzureichend,  so  ist  man  auf  den  guten 
Willen  der  Beschickung  angewiesen,  im  Hochofen 
überall  locker  zu  liegen.  Dieser  gute  Will.- 
ist  nicht  immer  vorhanden  und  zwar  da  am  wenigsten, 
wo  mulmige  und  staubreiche  Erze  und  vor  allem 
schlechter  Koks  zur  Verwendung  gelangen. 

Oer  Windiiruck  an  der  Gebläsemaschine  ist 
um  durchschnittlich  etwa  10°/o  höher  zu  be- 
messen. I>ie  Entfernung  des  Hochofens  von  dem 
Geblasehause  spielt  dabei  eine  große  Bulle,  aber 
auch  andere  Verhältnisse,  wie  nachstehende  Zu- 
sammenstellung zeigt  : 
Kutfi-riiung 
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maschi  ne.  Oir  theoretische  Geblasearbeit  in 
Pferdestärken  =  \,  ** 
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*  KeebnuiigsiDAKii;  rirliti^  ^oll  aurli  heiben :  .unter 
Kerileksii-litiguiig  <ler  l.uftt.-tiij'«  r«tur  und  des  Haro- 
iiieter-tiindcH-.  Kine  einfrtilie  Tabelle  im  Maschinen- 
ruuni  neben  Tb.  rinonieter  und  Karuiueter  aufgi-hÄngi, 
genilgt,  wenn  «ie  die  Angabe  des  /u-elilsc*  !»•  /«.  Ali- 
üehlag«  «11  rtndrehuni;»/.nhlen  eiiltiSlt. 

**  Vergl.  des  VerfnNH.TK  Austühru rigen  über  <ie- 
Idiisearlieit  in  bezug  auf  tiaylevs  \V  indtro'  knuiig. 
..Stahl  und  Kiwn"  Hl"."»  Nr.  J  S.  ;<i  und  77. 
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N'  =  75  V> 


V  =  zu  komprimierende»  Luftvolumen 
in  cbm, 

|i     =  mittlerer  Druck  hinter  dem  (ie- 
blaaekolbeu  in  kp  für  I  <|tii, 

K  -  7 


K 

''-=  K  I 


""  P;)  ; 


hierin  int  K  =  dem  (Quotienten  der  beiden  *yvi. 
Wärmen  =  I.40H. 

|i,  —  Anfangsdruck  in  kp;  für  1  i|in  absolut, 

\>t  -=  Knddruek         „  „     „    1  , 

Aus  dieser  Formel  lflllt  sieh  ableiten,  da  K 
>hi  konstanter  Wert  ist,  und  p,  ebenfalls  als 
solcher  •reiten  kann,  solanp-  wir  norinalen  l.ufl- 
druck  annehmen,  dali  1.  die  (iebliisearheit  in 
geradem  Verhältnis  /u  dem  gebrauchten  Luft- 
volunien steigt:   2.  der  Wiriildnick  im  Sinne  des 


Klainnierausdrueks 
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■in  wirkt. 


Der  Wert  dieses  Klainmerausdrucks  ist.  in 
der  folgenden  Tabelle  zum  Ausdruek  b'hraeht: 


I"  in 
Alm.  „!,,,.,„ 


I'i 


K  I 

K 


[ov] 


Zu- 
»»■•Ii« 


0,2 

U,4 
U,« 
0.« 
1,0 


207 
414 

«20 
«2« 
l  oh* 


1,2  1240 


1,2 
1,4 

Ui 
LH 

■■J.o 
2,2 


1  0,29 
1  0,29 


0,29 
0,29 
0,29 
0,29 


1,054  -  1  -  0.054 

1,11.2      1  =  0,H>2  0,048 

1,14«  -  I  t^O.14«  0,044 

1,1««  -  I  =0,1  K«  o,04O 

1,22:4  -  1  =0,223  0,o:i7 

1,257      1  =0,257  0,0.14 


In  den  mittleren  Laben  des  Winddrueks. 
also  zwiselien  200  his  Odo  b>  bedeutet  eine  Zu- 
nahme um  1  Oll  a  für  1  nein  einen  Mehraufwand 
an  (tehl.'lsearlieit  von  etwa  22"/o. 

Eine  (iehlflscma-schinc,  die  Wind  von  Alm. 
l'elierdruek  liefert,  braucht  das  l.Hfaehe  fjejren- 
iiber  einer  Uehlflseinasrhirie  mit  0.4  Atm.  Soll 
der  Winddruck  auf  1.2  Atm.  jresteiyert  werden, 
so  ist  sogar  das  2. ."1  fache  erforderlich.  Diese 
Zahlen  sollen  dann  weiter  zu  Srhlulifolgeningeti 
benutzt  werden. 

Ks  ist  noch  nachzutraben,  dali  die  indi- 
zierte Arbeit  der  Da  mpfzy  linder  einer  (fe- 
bliiseiimsehine  in  folgender  Weise  gefunden  wird. 

Nt  ■_=  tlieori'tiHilie  Arbeit  in  Pferdestärken 
'I«  000 

=  Q  .  .  A,  wenn  <Q  die  sekundlich   in  den 

i5 

Ilm  hiifi'M    eingeführte    Wind menge    in  rinn 
bei  0"  und  7«  1111  (Jueek»ilber«fltilc  bedeutet. 
A  =  dem  eben  berechneten  KUmmcrauxdruck. 

Um  N,  zu  ermitteln,  ist  N,  zu  vermebreii  um  den 

100 

KueHuieuteu    de»    vuluüietiicben    Nutzeffekt-  — 

75 


und   den  Koeffizienten   de«  dynamischen  Nutzeffekt* 

100.   „  100     KM)  8«  000 

=  8|..-   Ilemnaeh  N.  =  _fl  .  ^   .  (J  .      ^     .  A 

-  1,55.  480.  Q.A  -=  744  (i.A. 

Xnninehr  kehre  ich  zu  dem  Ausgangspunkt 
unserer  Hctraehtung.  tler  Durchsatzzeit.  zu- 
rück. Allgemein  lalit  sich  sagen,  dali  eine  kurze 
Difrchsatzzeit  nicht  angänbib  ist.  wenn  es  sich 
um  Gießereiroheisen ,  also  siliziumreiches  Roh- 
eisen handelt,  weil  sonst  nicht  genügende  Zeit 
zur  Siliziumaufnahme  gegeben  wird.  Hei  Tho- 
masroheisen  ist  sie  dagegen  am  Platze :  denn 
ein  geringer  Siliziuingehalt  wird  ja  gerade 
angestrebt.  Hei  l'uddeleisen  ist  dasselbe  der 
Kall,  auch  Hessemcrrohcisen  erhlüst  man  in 
Amerika  mit  Durehsatzzeiteii  von  nur  zehn 
Stunden  und  weniger  mit  bestem  Erfolg.  Andei- 
seits  spielt  die  KoksbesehaH'enheit  eine  wichtige 
Holle.  Kurze  Durehsatzzeiteii  lassen  sich  nur 
bei  festem,  auteln  Koks  erzielen.  In  Ober- 
sehlesieii  feht  mau  daher  nicht  unter  20  Stun- 
den Durchsatzzeit. 

Im  Minetterevier  scheint  wiederum  die  Eigen- 
schaft der  Minelle,  unter  Stauben! wieklnnjr  zu 
zerspringen,  ein  Hindernis  zu  bilden,  das  unter 
dem  P^influD  des  niedrigen  Eisengehalts  noch 
fühlbarer  wird.  Vor  allem  stellen  sich  bei  den 
Minettehoehöfen  grolle  Zahlenwerte  für  die  (Je- 
Idiisearbeit  heraus,  was  die  folgenden  Heispide 
erkennen  lassen.  Je  grölW  die  (lefen  sind, 
um  so  ungünstiger  gestalten  sich  diese  Zahlen. 
Will  man  deshalb  mit  der  Durchsatzzeit  herunter- 
gehen, so  ist  man  auf  kleinere  Hochöfen  be- 
schränkt ;  denn  die  Anforderungen  der  Geblase- 
maschinen  bedingen  so  grolle  Aussahen,  dali  sie 
die  erzielten  Vorteile  wieder  ausbleichen.  Als 
niedrigste  Durchsatzzeit  habe  ich  bei  Minette- 
hoehöfen die  Zeitdauer  von  20  Stunden  bei  einein 
Ofen  von  117  t  Tagescrzcugung  angetroffen, 
halte  aber  damit  die  Frage  nicht  für  abgeschlossen. 

Dali  man  die  V.  S. -Stunde  regelrecht  als  mit 
Kohle  erzeutrl  bewerten  muH,  setze  ich  als  ge- 
nugsam erörtert  voraus,  l'ehertlüssige  (.Tichtba.se 
bibt  es  nicht  unter  normalen  Verhältnissen  im 
Mlnettebezirk.  wo  (Truhen,  Walzwerke,  Zeineut- 
uiid  Steiiifabriken.  in  neuerer  Zeit  sogar  städtische 
Hehördeti  als  Abnehmer  auftreten. 

rnwillkiirlieh  sind  wir  bei  unseren  Betrach- 
tungen über  die  Durchsatzzeit  in  die  Erörteruub 
über  die  ttrölie  der  liefen  hineinbesteuert.  En 
lassen  sieh  eben  beide  Kraben ,  die  günstigste 
Tagf-sei-zcugung,  und  die  günstigste  Durchsatzzeit 
uiclu  voneinander  trennen. 

Ich  gehe  nunmehr  einige  Heispiele: 

1.  I'.in   kleiner  Miuettchochufcn  soll   bei  einer  Durch- 
satzzeit voll   25  Stunden  94  t  Koheiseii  erzeugen; 

*  Heide  Kuel'lizienteu  gelten  für  moderne  gute 
Mus«  liiueu   und  für  mittlere  Temperaturen  und  Baro- 
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J  =  313  cbm  ;   H  =  15  ;  8  =  25  ;  Windtemptratur 
=  700";  Kokssatz  =  115  kg  auf  100  kg  Roheisen. 
(J  =  94  000  .  1,15  .  4  .  0,8  =  4,0  cum 
81»  400 

Winddruck  Ii  =    4*_  .  1000  .  15  .  25  =  0,237  kg 
313*  »«  1« 

Uebläsearheit  N,  =  744  .  4  .  [  1,237  °>29  -  |] 

=  744.4.  0,004  =  190  1».  8. 

Es  hoII  nun  die  Erzeugung  verdoppelt  werden 
dadurch,  dal!  ein  grober  Ofcu  gebaut  wird  unter 
Beibehaltung  der  gleichen  l>u rchsatzr.fi t. 

2.  Diener  Ofen  »oll  also  2  .  94  ^  188  t  Roheisen  »glich 
erzeugen.  Ks  ergibt  «ich  dann  ein  HochofenproHl 
von  folgenden  Abme»sungen : 

(iestelldurchltlcsHer   3,ti  in 

Uichtweitc   4,6  s 

Kohlensackdurchiiicsser   7,0  , 

Kattthöhe   6,8  . 

Schachthöhe   17,0  , 

Höhe  über  der  r'oriiielteiie   .   .   .  24,4  „ 

Inhalt  =  2  •  313   626  ebm 

0  =  188000.1,15.4.0,8  ....  8,1  , 

8«  400 

Winddruck  h  =  8,1  *  .  1000  .  25  .  25  =  0,407  kg 
,;.>«;*  16  It! 

»iehlibu-arheit  X,   =  744  .  8,1  .    1,407  °'29      I J 

=  744  .  8.1  .  0,104  :  627 
Dagegen   ist  die  Uehläitearbeit  hui  den  beiden 

kleinen    Hochöfen   zusammen    nur   380    1».  S.,  also 

247  KS.  weniger. 

Null  hr  «oll  die  Durchsat/zeit  von  20  Stunden 

eingeführt  «erden,  nUdanti  erzeugt  der  kleine  Ofen 

täglich  "  •  94  =  117  t,  der  große  235  t.  Der  letz- 
tere erhfllt  einige  andere  Protilahiiicssuiigc  n : 

OeHtelldurcliineHHer   4,0  ut 

Uichtweitc   4,'.» 

Ofcninhalt  oberhalb   de«  <  «enteil* 

ti2ti  —  10   til  Ii  ihm 

KohleiiHRckdurchnieHHcr   7,12  m 

KaHtböhe   6,24  w 

Scbachthöhe   15,5»  „ 

II  =  6,24  -f  15.1*  f  0,7   22,8  „ 

Die  Wintldruck verhältniHHe  stellen  «ich  ilann 
wie  folgt: 

:t.  Kleiner  Ofen: 
1 1  7  ooo 

(i       s(.40)(  •  1,1 5- 4-0,*  =  5.00  cbm 
Winddruck  b  =  ftJ  •  lttoo  •         JÄ=  0,298  kg 

[0.29  1 
1,298  —  I  I 

=  744  .  5,0  .  0,079  =  298  P.S. 
Zwei  Oefen  /.uHaimneii  al«o  596  KS. 
4.  (IroBer  Ofen: 

y=M,4oo    <.'•'>•",«•  4  =  .o,o  c  

10*  2'»  2'i 

[         u.2«  1 

(ieblänearbfit  X,  ^  10  .  744  .  I  1 .472  -  1  I 
=  7440.0,118  =  878  KS. 


Diese  Werte  sind  in  der  folgenden  Tabelle  zu- 
sammengestellt : 


rr/ru. 
t 

Durra- 
«atz. 

jtelt 

Stund«-» 

Wlod- 
tlrurk 

tle- 

t>UUr- 

«rbr-li 

»1 

Pferde- 
»'  .vri.  •.!) 

ntunrlrn 

rar  1 1 

Koh- 

rl»rll 

1.  Zwei  kleine 

Oefen  zu«.  .  . 

188 

25 

237 

:tnij 

48,5 

2.  Kin  großer 

Ofen  

188 

25 

407 

627 

80,1 

3.  Zwei  kleine 

Oefen  zun.  .  . 

235 

20 

298 

596 

60,8 

4.  Kin  großer 

Ofen  

235 

20 

472 

878 

89,6 

Amerikanischer 

Ofen  

™ 

10 

1200 

3600 

157,0 

Bei  einem  Kohleiipreinc   von   la  «*,  wie  er  im 
Minetterevier    gilt,    kann    mau    die    P.  S.  j  -  Stunde 
einschließlich    der    Ab«chreibung*betr5ge    mit  1,7 
bewerten.*     Im  Kalle  2    würde  dann  beispielsweise 
die  Tonne  Roheisen  um  0,64  . 1  teuerer  als  im  Kalle  1. 

Die  Bezieh  ii  n  g  e  i)  zwischen  K  o  k  s  s  n  t  ■/. 
und  Durchsatz  zeit  lassen  sich  kurz  ilahin 
kennzeichnen,  tlali  es  eine  normale  Durchsatz- 
zeit  gibt,  tlie  für  <lie  verschiedenen  Rcschiekungs- 
verliflltnissc  verschieden  liegt.  Normal  deshalb, 
weil  bei  ihr  der  günstigste  Koksverhraucli  statt- 
findet. Wird  tliese  Normaltlurchsatzzeit  unter- 
schritten, so  wachst  der  Koksverhraucli,  was 
allerdings  in  Gegenden  hilliger  Kokspreise  häufig 
keine  belangreiche  Rolle  spielt.  Für  das  Mi- 
iietterevier  uiitl  vielleicht  auch  für  Oberschlesieu 
wird  wahrscheinlich  eine  Durchsatzzeit  von  etwa 
"24  Stunden  in  dieser  Richtung  die  normale  sein. 

Trotz  dieses  ausgesprochenen  Nachteils  in 
beziig  auf  höheren  Aufwand  an  Uebläsearbelt 
und  Koks  sind  die  Vorteile  einer  kurzen  Durch- 
satzzeit st»  groll,  tlali  es  sich  wohl  der  Mühe 
verlohnte,  einem  kleineren  Minettehoehofeii  eine 
solche  W'inilinenge  zuzuführen,  tlali  er  in  16 
otlcr  sogar  14  Stunden  durchsetzt.  Im  Ausblick 
auf  Zeiten  steigender  Konjunktur,  die  eine 
schuelle  Erzeugiitigssteigerung  verlangen,  könnte 
aus  einem  solchen  Versuche  grober  Vorteil  ge- 
zogen werth  n.  Nur  müliti-  es,  wie  gesagt,  ein 
kleinerer  <  Ren  sein,  damit  die  UcblAsearbeit 
nicht  zu  hoch  ausfallt. 

Die  Krage  der  richtigen  Bemessung  der 
Tageserzeugung  eines  Ofens  im  Minettehezirk 
ist  durch  die  oben  mitgeteilte  Tabelle  auch  be- 
rührt. Da  wo  Platzmangel  besteht,  hat  ja  der 
grnlie  Ofen  sein  Recht.  Da  wo  dies  anders  ist, 
werden  mehrere  kleinere  Oefen,  die  selbsttätige 
Beschickung  und  andere  mechanische  Hilfsmittel 
erhalten,  vorzuziehen  sein.  Es  ist  deshalb  sehr 
wohl  zu  verstehen,  dali  einige  Werke  nicht 
über  17(1  t  Tagest- rzc  ugung  hinausgehen. 

Ich  komme  nun  zur  Kr.irte nuig  des  Rlas- 
ij  u  e  r  sehn  i  1 1  s.  also  der  Summe  der  Wiudt-in- 


•  Vergl.  die  Ausführungen  de-  VerfM»»er»,  „ 
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striiinuiiKStpierschnitte.  Die  Ansichten  sind  sehr 
geteilt.  Wie  sieht  es  dagegen  heim  Kupolofon- 
hetrirhe  ausr  Hier  bestehen  keine  Zweifel. 
Man  sagt  einlach:  Wird  drr  Blasiptcrsrhnitt  zu 
groß  angelegt,  s<i  schadet  dies  nichts,  folglich 
wird  er  einfach  nach  einer  Faustformel  auf  1 2 
Ins  25  °/o  des  lichten  <  Ifeniptersehnilts  ein- 
gestellt. Warum  soll  es  heim  Hochofen  anders 
sein?  Als  untere  (iren/e  muß  diejenige  Zahl 
gesetzt  werden,  die  sich  erfahrungsgemäß  hei 
Hochofen,  die  mit  knapp  bemessenem  Blasipier- 
schnitt  arheiten.  bewahrt  hat.  Ich  halte  die 
Zahl  0  i|cm  für  jede  tfiglich  verbrannte  Tonne 
Koks  für  völlig  ausreichend.*  Die  großen  Hoch- 
öfen des  Edgar-Thomson werke*  in  Himburg  haben 
nur  2300  qcm  Hlasipierschuitt .  was  hei  ö(IO  t 
Roheisenerzeugung  und  HO  "  <.  Koks  4,:i  «pm 
für  1  t  tflglich  verbrannten  Koks  ergibt.  Kin 
flott  «Teilender  oherschlesiseher  Hoehofenhetrieh 
ergab  die  Zahl  5.5  <|cm.  Will  aber  jemand 
vorsichtig  sein,  so  kann  er  ja  über  diese  Zahl 
hinausgehen.  Ks  schadet  nichts,  da  er  im  Not- 
fälle immer  Ringe  einlegen  kann,  wenn  der 
Hochofen  aus  einer  gemeinsamen  Windleitung 
zu  viel  Wind  entnehmen  sollte  und  er  gedrosselt 
werden  muli,  was  zuweilen  vorkommt. 

Wenn,  einige  Hochofenleute  aber  nur  mit 
sehr  großen  Blasqiiirschnitten  Erfolge  haben 
wollen,  so  halte  ich  diese  Ansicht  für  irrig: 
denn  es  entscheidet  ja  unter  normalen  Ver- 
hältnissen allein  die  Beschaffenheit  der  Be- 
schickungssäule über  die  Windaufnahme  des 
Ofens.  Es  ist  aber  möglich,  daß  dieser  Irrtum 
durch  Erfolge  hervorgerufen  ist.  die  bei  wind- 
armen Hefen  erzielt  sind,  indem  man  durch 
Wechseln  des  Blasuuersehiiittes  eine  bessere 
Windverteilung  vorübergehend  erreichte. 

IMe  Zahl  der  Wind  formen  wird  durch 
folgende  Kegel  ermittelt :  Innerer  Umfang  des 
Oestells  in  Meter,  geteilt  durch  1.5  und  dann  noch 
I  bis  3  (je  nach  der  Größe  des  (Ifens»  zugezahlt. 

I ''  <i 

Also  hei  4  m  Gestelldurchmesser  _,r  4-3  =  11 

i  ,•» 

Iiis  12  Formen,  wobei  Reserve  und  der  I'latz  für 
die  Schlackenform  einbegriffen  ist.  Ks  ist  nicht 
ersichtlich,  warum  eine  größere  Anzahl  Formen 
eine  bessere  (Ifenhaltbarkeit  oder  Windverteilung 
ergeben  sollte,  iiin  so  mehr  als  diese  Kegel  in  den 
verschiedenen  (legenden  übereinstimmend  ihre  Be- 
stätigung findet.    (Allgemeiner  Heifall.» 

*  i 
* 

In  der  anschließenden  Besprechung  ergriff 
zunächst  Hr.  Hermann  Röchling  das  Wort; 
„So  verdienstlich  die  Aufgabe  des  Hrn.  Osann 
ist,  so  boflirchte  ich,  daß  dieselho  an  der  Schw  ie- 
rigkeit der  Materie  Schiffbruch  leiden  wird,  denn 

*  Die  iu  den  Ofen  eingeführte  Windnienge  wird 
durch  die  verbrannte  Kokmi»<*n^e  (noch  besser  Kohlen- 
«toffnienge)  hcHtimmt.  Dalier  muH  aueb  der  Hli»*- 
i|uer*chnitt  von  ihr  nli^elcitet  werden  und  nicht  vom 
Ofeninhalt,  »i«  einige  Hochnfenleute  tun. 
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die  Hochofonmußo  hängen  von  einer  zu  groben 
Anzahl  verschiedener  Faktoren  ah.  Einer  arbeitel 
mit  gutem  westfälischem  Koks,  einer  mit  Esch- 
weiler, ein  anderer  mit  belgischem  Koks,  einer 
wieder  mit  Saurknks,  ein  fünfler  mit  schlesischem 
Koks,  kurzum  die  Koksfrage  allein  ändert  der- 
artig die  Bedürfnisse  des  Hochofenbetriebes,  daß 
das  Arbeiten  nach  fester  Formel  unmöglich  ist. 
Darum  sagt  sich  der  Hnchofeiimann :  »Ich  mache 
die  Sache  aus  der  Faust :  es  ist  sicherer,  ich 
arbeite  w  ie  die  Vorbilder,  ändere  etwas  und  gehe 
dann  weiter.'  —  Wir  haben  den  Vorteil  oder 
den  Nachteil,  daß  die  Oufen  ziemlich  lange  halten  : 
dadurch  ist  eine  gewisse  Stetigkeit  in  die  Struktur 
hereingekommen.  In  Amerika  hatte  man  große 
1'roduktioncn,  die  Hofen  gingen  nur  ein  .lahr, 
und  man  konnte  neu  zustellen  und  ändern.  Bei 
uns  ist  nach  acht  .lahren  der  Hfen  abgenutzt 
und  wird  neu  zugestellt,  aber  das  Gerüst  usw. 
bleibt  stehen;  der  Hochofenmann  getraut  sich 
nicht,  zu  viel  zu  ändern,  und  da*  gibt  dann 
ziemlich  konstante  Hoehofoiiprofilo.  Was  nun 
die  (iröße  des  Blusipicrschuitt  s  anbelangt,  so 
schwankt  dieselbe  außerordentlich.  Arbeitet  man 
mit  gutem  Koks,  su  geniigen  kleine  Durchmesser, 
bei  geringwertigem  Koks  ist  ein  größerer  Blus- 
durchinesser  brauchbar.  Haben  Sie  schw  er  redu- 
zierbare Erzo,  so  werden  Sie  mit  anderem  Bla*- 
durchinesser  durchkommen.  Auch  «liese  Frage 
ist  strittig  und  möchte  ich  die  anwesenden  Hoch- 
öfner zu  einer  Aeußerung  darüber  anregen.  Ks 
kann  dies  nur  von  Vorteil  sein." 

Hr.  Freiherr  von  Sehl  i  p  pe  n  ha  c  h  :  .Ich 
glaube,  es  ist  einfacher,  wenn  man  die  freie 
Formfläche  auf  das  gesamte  Volumen  dos  Hoch- 
ofens bezieht.  Es  ist  dies  zwar  eine  ziemlich 
starke  Faustregel,  mit  welcher  man  aber  in  den 
meisten  Fällen  auskommt.  Bekanntlich  sind  hier 
im  Minetterevier  -4  bis  5  i|em  freie  FortnHächo 
für  das  Kubikmeter  dos  Ofens  erforderlich,  ficht 
der  Ofen  bei  größerer  Formfläche  zu  schnell,  so 
kann  man  ja  lei>  ht  den  Blasipierschnitt  durch 
Futter  verringern,  .ledcnfalls  hat  dies  den  Vor- 
teil, duß  man  freier  in  der  Bewegung  ist,  daß 
man  jederzeit  die  Möglichkeit  hat,  dem  Ofen  das 
Windijuautuui  anzuliefern,  das  man  wünscht. 
Ich  halte  nur  für  richtiger,  hoi  einem  großen 
Ofen  entsprechend  größere  Formen  zu  nehmen. 
Die  freie  Formlläche  hängt  meiner  Ansicht  nach 
mehr  von  der  Dun  hsatzzeit  des  Ofens  ab.'* 

Hr.  Professor  Osann:  „Ich  gehe  auf  die 
Worte  des  Hrn.  Röchling  ein  und  bestreite  in 
keiner  Weise,  daß  größere  Erfahrung  nötig  ist. 
Ks  wird  dies  immer  so  bleiben,  auch  wenn  man 
mit  festen  Formeln  arbeitet.  Ich  glaube  aber, 
daß  es  von  Vorteil  ist,  wenn  man  die  Aufgabe, 
in  mathematischem  Sinne  gesprochen,  so  auffaßt , 
«laß  man  erst  in  konstante  und  variable  Werte 
son-lert  und  versucht,  die  variablen  Werte  in 
gegenseitige  Beziehungen  zusetzen.  Dann  kann 
es  möglicherweise    so  kommen,    daß    die  ganze 
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Aufgabe  darauf  hinausläuft,  einen  variablem 
Wert  zu  finden  in  Gestalt  der  Durchsat /.zeit.  Ich 
hal>e  ausdrücklich  gesagt,  dal»  nicht  überall  mit 
der  gleichen  Durehsatzzeit,  /..  B.  in  Oliersohlosien 
nicht  mit  derselben  Durchsal/./.oit  wie  im  Whein- 
lande,  gerechnet  werden  <larf.  Ich  hitte  aher 
Hrn.  Röchling,  sich  neuore  l'nililo  anzusehen, 
loh  glaube,  er  wird  mir  recht  geben,  daß  der 
Hastwinkel  mehr  und  mehr  gleichförmig  geworden 
ist  und  etwa  7fi°  beträgt,  ebenso  <ler  Schacht- 
winkel Hß".  Man  ist  eine  Zeitlang  auf  TN''  Kust- 
winkel gegangen,  dann  aber  wieder  auf  7)>n. 
Auch  mit  dem  Schacht  w  inkol  ist  man  in  Amerika 
bis  auf  SS"  gegangen,  aber  das  hat  sich  nicht 
bewährt  und  man  ist  zurückgekehrt  auf  8ß°. 
Hr.  Röchling  hat  die  oherschlosischon  gedrungenen 
weiten  Profile  im  Auge,  welche  mit  kleineren 
Werten,  /..  B.  mit  73°  Rastwinkel  und  H4°  Schacht- 
winkel, arbeiten.  Aber  wenn  man  z.  B.  die 
Friedenshütte  in  Oberschlesien  besucht  und  die 
Profile  beobachtet  —  diese  Oefen  gehen  gut  — , 
dann  lindel  man,  daß  die  Trüber  auch  in  alle 
Lehrbücher  übergegangene  Angabe,  daß  in  Ober- 
schlesien die  weitbauchigen  Profile  verwendet 
werden  müßten,  weil  der  Koks  zu  schlecht  soi, 
nicht  bestätigt  wird. 

Was  nun  den  Blasquerschnitt  angebt ,  so 
kann  gesagt  werden,  dali  es  besser  ist,  den  Blas- 
querschnitt  etwa«  größer  zu  machen,  denn  ver- 
kleinern kann  man  denselben  sehr  leicht.  Wenn 
aber  einige  Herren  behaupten,  dat!  man  nur  mit 
großen  Formen  arbeiten  könne,  so  glaube  ich 
nicht,  daß  dies  stimmt.  Hon  Gesetzen  der  Me- 
chanik folgend,  muß  sich  der  Formquerschnitt 
nach  dem  durchgegangenen  Windquantum  be- 
messen. Ks  ist  ja  möglich,  daß  Sie  in  an- 
derer Weise,  wenn  Sie  die  Durehsatzzeit  mit 
in  Betracht  nehmen,  auf  dasselbe  herauskommen 
jedoch  muß  man  die  sekundlich  durch  die  Form 
oder  Düse  gepreßte  Windmenge  immer  im  Auge 
haben." 

Hr.  Hermann  Röchling:  „Ich  möchte 
noch  kurz  folgendes  bemerken.  Wenn  man  eine 
größere  Anzahl  von  Hochofenprofilen  der  letzten 
Zeit  ansieht,  so  wird  man  zwei  sehr  charakte- 
ristische Punkte  finden:  einmal,  daß  im  allgemeinen 
der   Kohlensack    heruntergeht.     Die  Hochol'en- 


bauer  kommen  dazu,  die  Entwicklung  zwischen 
Formenebone  und  Kohlensack  zu  verkürzen,  be- 
sonders in  Gegenden,  wo  man  Last  mit,  dem  Koks 
hat.  Der  Grund  ist,  daß  man  dem  Hängen  der 
Oefen  entgegenw  irken  will.  Als  zweiten  charak- 
teristischen Punkt  sieht  man  bei  don  neuon 
Oefen,  daß  der  Ofen  schlaukor  wird.  Früher  hat 
man  weitbauchig  gebaut,  mit  engen  Gestellen 
und  weitem  Kohleusack.  Man  kommt  heute 
immer  mehr  zur  Ueborzeugung.  daß  eine  große 
Arbeit  im  Gestell  geleistet  wird,  und  nimmt 
weitere  (Jost eile.  Fin  weiterer  Kohleusack  ist 
nicht  angebracht,  wo  der  Koks  schlecht  ist,  denn 
dies  w  Urde  nur  zu  Ansätzen  Veranlassung  geben, 
und  Ansätzo  machen  uns  Hochofenleuteu  am 
meisten  Sorge." 

Hr.  Professor  Osann:  „Ich  bemerke,  daß 
mit  mathematischer  Sicherheit  der  hochliegende 
oder  tiefliegende  Kohlensack  in  den  von  mir  an- 
gegebenen Figuren  zur  Geltung  kommt,  je  nach 
der  Wahl  der  Durchsatzzoit.  Ich  will  in  die  Ver- 
öffentlichung meines  Vortrags  noch  eine  Betrach- 
tung aufnehmen  über  das  von  mir  angegebene 
Profil,  wenn  man  plötzlich  die  Durehsatzzeit 
dieses  Ofens  auf  die  Hälfte  herabsetzen  würde. 
Es  wird  sich  Hr.  Röchling  dann  freuen  darüber, 
was  das  für  eine  Einwirkung  in  der  von  ihm 
gedachton  Richtung  hat.  Der  Kohlensack  ruWoht 
nach  unten,  und  wie  gesagt,  es  entwickelt  sich 
auch  ganz  folgerichtig,  daß,  wenn  man  den  Rast- 
winkel, den  Schachtwinkel,  die  Durchsatzzeit  und 
den  Schwindungskoeffizienten  kennt,  allos  andere 
sich  ganz  von  selbst  ergibt..  Ich  wollte  eben 
diese  wandelbaren  Begriffe  «hochliegender  Kohleu- 
sack», «tiefliegender  Kohlensack»  aus  der  Be- 
trachtung des  Hochofens  ausscheiden.  Was 
Hr.  Röchling  sagt  Uber  Ansätze,  ist  zweifellos 
richtig,  aber  zu  welcher  Betrachtung  führt 
dies?  Mau  muß  kräftige  Gebläsemaschinen 
haben!  Wenn  ich  vielleicht  einige  zu  hoho 
Werte  genannt  habe,  so  werden  die  Formeln 
immer  noch  zum  Nachdenken  Uber  die  Be- 
ziehungen iles  Winddrucks  zur  Tageserzougung, 
zur  Durohsatzzeit  usw.  zwingen,  und  es  schadet 
ja  nichts,  wenn  Sie  bei  Projekten  die  Gebläse- 
maschinen  etwas  zu  stark  ansetzen;  das  Um- 
gekehrte ist  aber  sehr  bedenklich. 


Antriebsarten  von  Walzenstraßen.* 


Von  Oberingenieur  Kranz  Gcrkrnth  in  Schlcifimihle 


Meine  Herren !  Hr.  Direktor*  »rtmann  hielt  auf 
unserer  letzten  Hauptversammlung  in  Saar- 
brücken einen  Vortrag  über  neuere  Konstruktionen 
an  Walzwerksantriebeu  und  Zwischengliedern.**  in 

*  Vortrat;,  Kelialten  nuf  der  liniiptvorsaiiunluui; 
dir  SfldwentdeuUeh  -  Luxiinihur^ixelien  Kisenlnitte  hui 
1H.  Mflrz  1 90(1  zu  Metz. 

Yorgl.  .Stahl  und  Kimm"  1900  N'r.  1  S.  17. 


dessen  erstem  Teil  er  die  Frage  berührt,  welcher 
Antrieb  der  Walzenstraßen  zurzeit  die  meisten 
Vorteile  bietet, 

Angeregt  durch  diesen  Vortrag,  habe  ich 
mich  damit  befaßt,  die  Verhältnisse,  welche  bei 
der  Wahl  eines  Antriebes  in  Krap>  kommen, 
naher  zu  prüfen.  Es  ist  aber  sehr  schwer,  sieh 
über  den  zweckmäßigsten  Antrieb  ein  genaues 
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Bild  zu  machen,  da  jeder  Antrieb  seine  Vorzüge, 
aiier  auch  »eine  Nachteile  hat.  Die  richtige 
Bewertung  heider  gegeneinander  ist  stets  nur 
von  Fall  zu  Fall  möglich.  Man  kann  sieh  da- 
her nur  für  normale  Verhältnisse  ein  Urteil 
bilden,  welches  dann  für  den  einzelnen  Fall  nach 
der  einen  oder  andern  Richtung  hin  zu  ver- 
bessern ist.  Km  ein  richtiges  Bild  der  Sache 
zu  erhalten,  muß  ich  alle  in  Krage  kommenden 
Punkte  berühren,  bereits  bekannte  jedoch  nur  so 
weit  wie  notwendig. 

Eine  Walzeiizugniaschine  soll  sich  vor  allem 
dem  Walzverfaliren  möglichst  anpassen  und  zwar 
sowohl  was  die  Geschwindigkeit  als  auch  den 
stark  wechselnden  Kraftbedarf  anbetrifft.  Zum 
gleichmäßigen  Auswalzen  ist  außerdem  ein  mög- 
lichst gleichbleibendes  Drehmoment  wünschens- 
wert. Die  Betriebssicherheit  verlangt  ferner, 
daß  die  Maschine  auch  unvermutet  auftretenden 
Beanspruchungen  standhält,  ferner  möglichst 
wenig  Veranlassung  zu  unfreiwilligen  Stillstanden 
gibt  und  den  Walzbetrieb  möglichst  wenig  be- 
hindert, also  wenig  Kaum  beansprucht.  Bei 
etwaigen  Störungen  muß  die  Maschine  sich  mög- 
lichst schnell  wieder  in  betriebsfertigen  Zustand 
bringen  lassen.  Genügt  die  Maschine  diesen 
Anforderungen,  so  wird  weiter  von  ihr  verlangt, 
daß  sie  selbst  wenig  Ansprüche  stellt,  d.  Ii.  sie 
soll  möglichst  wenig  Dampf,  (ras  oder  Strom, 
Hei,  Bedienung  usw.  erfordern.  Außerdem 
soll  sie  bei  der  Beschaffung  auch  keine  zu  hohen 
Anlagekosten  verursachen. 

Bei  der  Beurteilung  der  Frage,  wieweit 
nun  jede  Ma.schineiigattung  diesen  vielfachen 
Ansprüchen  genügt,  müssen  wir  zunächst  die 
Maschinen  unterscheiden  in  Maschinen  für  gleich- 
mäßig durchlaufende  Walzenstraßen  und  in  solche 
für  umkehrbare  Walzenstraßen.  Die  gleichmäßig 
durchlaufenden  Walzenstraßen  werden  fast  all- 
gemein durch  Schwungradmaschiuen  angetrieben. 
Die  Anforderungen  der  Triostraßen  an  die 
Schwuugradinaschinen  sind  im  Gegensatz  zu 
denen,  welche  die  Duostraßen  an  ihre  Antriebs- 
maschinen  stellen,  verhältnismäßig  bescheiden 
und  daher  kommt  es,  daß  sich  auf  diesem  Ge- 
biete drei  Konkurrenten  begegnen. 

Zu  den  von  Anfang  an  allein  herrschenden 
Dampfmaschinen  kamen  nachher  der  elektrische 
Antrieb  und  die  Gasmaschine  hinzu.  Alle  drei 
Antriebe  haben  den  gemeinsamen  Nachteil,  daß 
sie  der  Anforderung,  sich  mit  ihrer  Geschwindig- 
keit der  gewünschten  Walzgeschwindigkeit  an- 
zupassen, sehr  schlecht  entsprechen.  Zur  Er- 
reichung eines  möglichst  stoßfreien  Walzens  soll 
der  auszuwalzende  Block  zuerst  langsam  von 
der  Walze  erfaßt  werden.  Nachher,  wenn  das 
Walzgut  an  Länge  zunimmt,  soll  schneller  ge- 
walzt werden.  Bei  allen  Antriehsmasehinen  ist 
aber  gerade  das  Umgekehrte  der  Fall.  Beim 
Einbringen  eines  Blockes  hat  niiuilich  die  Maschine 


ihre  größte  Geschwindigkeit,  da  in  der  vor- 
hergehenden Pause  das  Schwungrad  auf  volle 
Tourenzahl  gekommen  ist.  Je  mehr  aber  das 
Schwungrad  heim  fortschreitenden  Walzprozeß 
seine  Arbeit  an  das  Walzwerk  abgibt,  um  so 
mehr  geht  naturgemäß  die  Tourenzahl  der  Ma- 
schine zurück.  Bei  der  Dampfmaschine  macht 
sich  dieser  Uebelstand  am  geringsten  bemerkbar, 
da  auch  bei  geringen  Tourenänderungen  die 
Maschine  schnell  eingreift  und  infolge  der  Mög- 
lichkeit, ihre  normale  Arbeit  durch  Vergrößerung 
der  Füllung  ganz  wesentlich  steigern  zu  können, 
einem  zu  weitgehenden  Toinvuahfall  wirksam 
vorbeugt. 

Auch  die  Gasmaschine  folgt  in  dieser  Rich- 
tung ganz  gut,  vorausgesetzt,  daß  sie  genügend 
stark  gewühlt  ist.  Entspricht  ihre  Maximal- 
leistung  der  Maxhuallcistung  der  Dampfmaschine, 
so  wird  sie  gerade  so  schnell  folgen  wie  letztere. 
Bei  der  Gasmaschine  darf  man  dabei  aber  unter 
Maximalleistung  nicht  diejenige  Leistung  ver- 
stellen, welche  mau  nach  bester  Einstellung  der 
Mischlings-  und  Zünd Verhältnisse  und  bei  bestem 
Gas  erhalt,  sondern  diejenige,  welche  im  Dauer- 
betrieb anstandslos  aufrecht  erhalten  werden  kann. 

Um  zu  beurteilen,  welches  diese  Leistung  ist, 
geht  mau  am  besten  von  dem  mittleren  Druck 
im  Gaszylinder  aus.  Man  findet  sehr  hautig, 
daß  man  nach  bester  Einstellung  aller  in  Frage 
kommenden  Verhältnisse  einen  sehr  günstigen 
mittleren  Druck  an  allen  Seiten  der  Maschine 
erreicht.  Kontrolliert  man  nach  inniger  Zeit 
diesen  Druck  wieder,  so  findet  man,  daß  der- 
selbe sich  häutig  verändert,  hat,  ohne  daß  die 
Ursache  direkt  klar  zutage  tritt.  Auf  die  Bil- 
dung des  Mischungsverhältnisses  und  auf  die 
gute  Zündung  wirken  eben  zu  viele  Faktoren 
ein.  Da  man  nun  nicht  verlangen  kann,  daß 
der  Maschinist  stets  mit  dem  Indik  tor  an  der 
Maschine  heruinarbeitet,  so  muß  man  diesen  Um- 
ständen dadurch  Rechnung  tragen,  daß  man 
mit  dein  mittleren  indizierten  Druck  nicht  zu 
hoch  geht. 

Auf  Grund  meiner  Erfahrungen  empfehle  ich 
denselben  für  den  Dauerbetrieb  nicht  über 
4,7:.  kg/qem  zu  wählen.  Viele  Betriebaleute 
möchteu  mit  diesem  Druck  noch  niedriger  gehen. 
Dies  ist  ja  nach  einer  Seite  hin  immerhin  emp- 
fehlenswert. Wenn  man  jedoch  berücksichtigt, 
daß  die  so  gewählte  Maximalleistung  der 
Maximalleistung  der  Dampfmaschine  entsprechen 
soll,  so  ist  die  Sicherheit  des  guten  Ganges 
doch  schon  sehr  weit  gewährleistet.  Zudem  ist 
auch  zu  beachten,  daß  der  Gasverbrauch  wächst, 
je  niedriger  der  mittlere  Druck  ist.  Tatsäch- 
lich habe  ich  bisher  auch  stets  den  mittlcreu 
Druck  von  4,75  kg/qcm  anstandslos  erreicht 
selbst  bei  stark  schwankendem  Heizwert,  des 
Gases.  H,*i  normalem  Betriebe  ist  der  mittlere 
Druck  ohnehin  wesentlich  geringer.    Die  so  be- 
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rechnete  Gasmaschine  wird  nach  meiner  l'eber- 
zeugung  vollauf  ihre  Schuldigkeit  tun. 

Es  ist  zuweilen  wünschenswert,  daß  die  An- 
triebsmaschinen iler  Triostralien  ihre  Tourenzahl 
andern  können,  falls  man  anderes  Material  mit 
anderer  Geschwindigkeit  verwalten  will.  Sowohl 
hei  der  Dampfmaschine,  als  auch  hei  der  Gas- 
maschine ist  dies  möglich  durch  entsprechende 
Einstellung  des  Regulators. 

Was  den  elektrischen  Antrieh  der  Trio- 
straßen anbetrifft,  so  ist  die  Regulierung  der 
Tourenzahl  bei  denselben  nicht  ganz  so  einfach. 
Alle  Elektromotoren  haben  nilmlich  das  Be- 
streben, ihre  Tourenzahl  unverändert  beizu- 
behalten. So  lange  aber  der  Motor  die  gleiche 
Tourenzahl  beibehält,  ist  er  nicht,  in  der  Lage, 
bei  plötzlich  erhöhter  Belastung  mehr  Strom 
aus  der  Stromzuleitung  zu  entnehmen.  Es  muH 
dann  die  geforderte  Mehrarbeit  dem  Schwungrad 
entnommen  werden.  Dieses  kann  aber  Arbeit 
auch  nur  dadurch  abgeben,  daß  es  gleichzeitig 
seine  Tourenzahl  verringert.  Man  muß  also 
daher  doch  dem  Elektromotor  die  Möglichkeit 
geben,  seine  Tourenzahl  verändern  zu  können. 
Dies  geschieht  nun  in  verschiedener  Weise,  je 
nachdem  für  den  Antrieb  Gleichstrom  oder 
Drehstrom  zur  Verfügung  steht.  Bei  Gleich- 
strom kann  man  die  Tourenzahl  dauernd  in  sehr 
weiten  Grenzen  verändern  durch  Einschalten 
einer  Nebensehlußwicklung.  Die  zur  Nutzbar- 
machung des  Schwungrades  erforderliche  vor- 
übergehende Tourenänderung  von  15  bis 
20  °/o  wird  durch  eine  sogenannte  Compound- 
Wicklung  ermöglicht .  bei  welcher  der  Haupt- 
stromkreis zur  Regulierung  herangezogen  wird. 
Mit  dieser  Regulierung  sind  Energieverluste 
nicht  verbunden. 

Bei  Drehstrommotoren  laßt  sich  die  Touren- 
zahl durch  solche  Einrichtungen  nicht  verändern, 
da  die  Tourenzahl  eines  Drehstrommotors  durch 
seine  Polzahl  bestimmt  wird.  Man  kann  wohl 
ilurc.li  Einschalten  von  Widerstanden  die  Touren- 
zahl herabziehen,  doch  ist  damit  stets  ein  ent- 
sprechender Verlust  verbunden. 

Soll  /..  H.  der  Tourenabfall.  den  man  zur 
Nutzbarmachung  des  Schwungrades  benötigt, 
20  °/o  betrafen,  so  hat.  man  einen  Energieverlust 
von  20  °i'o.  Die  so  eingestellte  Tourenzahl 
bleibt  aber  doch  nicht  andain-rnd  bestehen.  Wird 
nftmlich  der  Motor  entlastet,  so  nimmt  er  stets 
wieder  die  Tourenzahl  an,  welche  seiner  Pol- 
zahl entspricht.  Soll  der  Motor  nun  längere 
Zeit  mit  anderer  Tourenzahl  arbeiten,  so  muß 
man  den  bestimmenden  Eintlull  lindern,  nilmlich 
die  Anzahl  der  Pole.  Man  löst  die  Frage  dann  in 
der  Weise,  daß  man  mehrere  Motoren  mit  ver- 
schiedener Polzahl  auf  dieselbe  Achse  setzt  und 
diese^verschiedenen  Motoren  so  untereinander 
schaltet,  daß  die  gewünschte  Polzahl  heraus- 
kommt.   Es  ist  dies  die  sogenannte  Kaskaden- 


schaltung.  Mit  diesem  Umschalten  ist  ein 
Energieverlust  nicht  verbunden,  jedoch  wird 
diese  Bauart  so  teuer,  daß  man  von  derselben 
wenig  Anwendung  gemacht  hat.  Aber  auch  bei 
Anwendung  dieser  Schaltung  ist  der  zur  Nutz- 
barmachung des  Schwungrades  vorübergehend 
erforderliche  Tourenabfall  genau  mit  dem  glei- 
chen Verluste  verbunden,  da  auch  in  diesem 
Falle  der  Tourenabfall  nur  durch  Einschalten 
von  Widerstunden  erreicht  werden  kann. 

Bei  dem  auf  diese  Weise  sowohl  bei  Gleich- 
strom, wie  bei  Drehstrom  erreichten  Touren- 
abfall ist  es  nun  möglich,  das  Schwungrad  in 
der  gewünschten  Weise  zur  Arbeitsleistung  mit 
heranzuziehen.  Da  aber  bei  Drehstrom  damit 
wie  gesagt  ein  erheblicher  Verlust  verhunden 
ist,  halte  ich  den  Glcichstrombetricb  für  gün- 
stiger in  solchen  Fallen,  wo  stärkere  Schwan- 
kungen zu  erwarten  sind. 

Nimmt  bei  zu  stark  gesteigertem  Kraftbedarf 
der  Tourenabfall  zu  großen  Umfang  an,  so  bleibt 
die  Dampfmaschine  oder  die  Gasmaschinn  einfach 
stehen.  Dies  tut  der  Elektromotor  nicht.  Bei  ein- 
tretendem Tourenabfall  entnimmt  der  Motor  der  Zu- 
leitung immer  mehr  Strom  und  er  belastet  sich 
schließlich  so  weit,  daß  ein  Durchbrennen  der 
Sicherung  bezw.  ein  Ausschalten  der  Maximalaus- 
schalter stattfindet.  Bei  den  ersten  elektrisch 
betriebenen  Walzwerken  hat  man  durch  diesen 
Umstand  manche  Mißerfolge  gehabt,  da  die  Mo- 
toren zu  klein  gewählt  waren  und  deshalb  stets 
eine  Ueherlastung  eintrat.  Man  kann  allerdings 
den  Motor  daran  verhindern  bei  Abfall  der 
Tourenzahl  mehr  Strom  aufzunehmen,  als  ihm 
zug  dacht  ist.  durch  Einschalten  von  Wider- 
stunden, welche  bei  Veränderung  der  Touren- 
zahl selbsttätig  ein-  und  ausgeschaltet  werden. 
Sicherer  und  einfacher  ist  es  jedoch,'  die  Mo- 
toren von  vornherein  so  groß  zu  wühlen,  daß 
einer  l'eberlastung  sicher  vorgebeugt  wird. 

In  beziig  auf  die  Tourenregulierung  hat  der 
elektrische  Antrieb  aber  gegenüber  der  Dampf- 
maschine und  Gasmaschine  noch  einen  andern 
Nachteil.  Wenn  eine  Dampfmaschine  oder  eine 
Gasmaschine  mehr  leistet  und  dementsprechend 
mehr  Dampf  bezw.  Gas  benötigt,  so  entnimmt 
sie  den  Dampf  bezw.  das  Gas  ohne  weiteres 
den  entsprechenden  Leitungen,  ohne  daß  dadurch 
Störungen  in  der  Kesselanlage  bezw.  in  der  Gas- 
reinigungsanlage eintreten.  Wenn  aber  der 
Elektromotor  bei  stark  schwankendem  Kraft- 
bedarf der  Wnlzenstraßen  mit  gleichen  Schwan- 
kungen seinen  Strombedarf  ans  dem  Leitungs- 
netz entnimmt,  so  werden  leicht  Störungen  in 
der  elektrischen  Zentrale  hervorgerufen.  Es  ist 
deshalb  erforderlich,  die  mit  dem  Walzbetrieb 
verbundenen  Stromstöße  von  der  Zentrale  mög- 
lichst fernzuhalten.  Dies  geschieht  durch  Ein- 
bau von  Vorrichtungen,  welche  diese  Schwan- 
kungen ausgleichen.    Die  Wahl  der  Vorrichtung 
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seihst  hängt  wesentlich  ad  von  der  Frage,  wie 
weit  innn  die  Stromstöße  vermindern  muh,  um 
störende  Erscheinungen  in  der  Zentrale  zu  ver- 
meiden. 

Sind,  wie  in  den  meisten  Füllen  auf  den 
Hüttenwerken,  eigene  Zentralen  vorhanden,  welche 
nur  für  die  Zwecke  des  Hüttenwerkes  Strom 
liefern,  so  werden  auch  sehon  kräftigere  Strom- 
schwankungen der  Zentrale  keinen  Schaden 
bringen,  namentlich  dann,  wenn  die  Beleuchtung, 
welche  am  wenigsten  Stromschwankungen  ver- 
tragt, von  den  zur  Kraftlieferung  dienenden 
Maschinen  unabhängig  betrieben  wird.  I>a  auch 
die  Maschinen  in  der  Zentrale  mit  großen 
Schwungmassen  versehen  sind,  so  geiiiigt  in 
diesem  Falle  das  auf  der  Walzenstrahe  sitzende 
Schwungrad  zum  Ausgleich.  Setzt  man  die 
Schwungräder  auf  die  schneller  laufenden  Walzen- 
straßen,  so  erhalt  man  wegen  der  irrohen  Um- 
fangsgeschwindigkeit verhalt  nismäßig kleine  Kader 
und  doch  sehr  große  Schwungmomente.  Genügt 
dieser  Ausgleich  noch  nicht,  so  kann  man  Puffer- 
batterien  einschalten.  Diese  Batterien  sind  aller- 
dings sehr  teuer,  erfordern  sorgfaltige  Bedienung 
und  sind  empfindlich  gegen  schnelles  Laden  und 
Entladen.  Um  ein  zu  schnelles  Laden  und  Knt- 
laden  zu  verhüten,  sind  die  Batterien  sehr  groß 
zu  wählen.  Dafür  bieten  sie  allerdings  eine 
gewiss«  Reserve.  Für  solche  Fälle,  bei  ih  nen 
es  nötig  ist.  die  Stromschwankungen  möglichst 
vollständig  von  der  Zentrale  fernzuhalten,  werden 
jetzt  fast  allgemein  die  bekannten,  von  .ligner 
vorgeschlagenen  Schwungradumformer  ausgeführt. 
Dieselben  erhöhen  zwar  die  Kosten  des  elek- 
trischen Antriebes  ganz  wesentlich,  gleichen 
dagegen  die  Stromschwankungen  bei  richtiger 
Bemessung  auch  sehr  gut  aus. 

Was  die  Gleichmäßigkeit  des  Ganges  an- 
betrifft, so  entwickelt  der  Elektromotor  ein 
gleichbleibendes  Drehmoment,  wahrend  bei  Dampf- 
und  Gasmaschinen  infolge  der  hin  und  her 
gehenden  Massen  und  der  wechselnden  Kurbel- 
stellungen  das  Drehmoment  stark  veränderlich 
ist.  Da  jedoch  diese  wahrend  einer  Umdrehung 
auftretenden  Schwankungen  durch  das  Schwung- 
rad fast  ausgeglichen  werden,  so  ist  dieser  l ' in- 
stand für  den  Walzprozeh  selbst  nicht  von  Belang. 
Immerhin  ist  er  als  Vorzug  d>s  elektrischen 
Betriebes  mit  anzuführen. 

Leber  die  Betriebssicherheit  brauche  ich 
bei  den  Dampfmaschinen  kaum  etwas  zu  sagen, 
da  dieselbe  ja  allseitig  bekannt  ist.  Jeder  weiß, 
daß  die  für  Walzenstraßen  bestimmten  Dampf- 
maschinen stets  wesentlich  stärker  gebaut  sind, 
als  gewöhnliche  Retrichsdampfmaschinoii.  infolge- 
dessen können  sie  auch  unvermutet  auftretenden 
Beanspruchungen  in  viel  höherem  Maße  stand- 
halten. Auf  diesen  Punkt  muh  Lei  der  Gasmaschine 
auch  besonders  Rücksicht  genommen  werden, 
da   die  Gasmaschinen   nicht    allein  äußeren 


WalztntiraßtH.  26.  Jahrg.  Nr.  8. 

Kräften  ausgesetzt  sind,  sondern  auch  ihr  eigener 
Arbeitsprozeh  hohe  Anforderungen  an  sie  stellt. 
Dieser  Lmstand  ist  anfangs  nicht  genügend  be- 
rücksichtigt worden.  Als  die  Danipfinaschinen- 
fabrikanten  anfingen,  sich  mit  dem  Bau  von 
Gasmaschinen  zu  befassen,  wurde  von  vielen 
Seiten  darauf  hingewiesen,  daß  die  großen  Gas- 
maschinen nach  denselben  Prinzipien  gebaut 
werden  müßten,  wie  normale  Betriebsmaschinell. 
Ich  habe  mich  dieser  Ansicht  nie  ganz  an- 
schließen köunen.  Die  normalen  Betriebs- 
maschinen arbeiten  nämlich  mit  stets  gleich- 
bleibendem Druck,  also  unter  Verhältnissen,  bei 
welchen  sich  die  auftretenden  Kräfte  vorher 
genau  bestimmen  lassen  und  wonach  man  die 
einzelnen  Teile  der  Dampfmaschine  vorher  genau 
berechnen  kann.  Bei  der  Gasmaschine  ist  dies 
nicht  in  gleichem  Maße  der  Fall.  Selbst  wenn 
man  »Jas  und  Luft  unter  möglichst  gleichmaßigen 
Verhältnissen  zuführt,  schwanken  doch  die  K\- 
plosionsdrücke  manchmal  nicht  unerheblich.  Man 
kann  sich  davon  sofort  überzeugen,  indem  man 
eine  größere  Anzahl  Diagramme  übereinander 
schreibt  und  die  auftretenden  Streuungen  be- 
trachtet. Aber  auch  davon  altgesehen,  können 
durch  Frühzündungen,  Fehlzündungen,  durch 
schlechte  Verbrennung  usw.  leicht  außergewöhn- 
liche Beanspruchungen  in  der  Maschine  auf- 
treten. Aus  diesen  Gründen  muß  man  die  Gas- 
maschine durchweg  starker  ausbilden  als  nor- 
male Betriebsmaschinen.  Ich  war  deshalb  stets 
der  Ansicht,  daß  man  Gasmaschinen  direkt  als 
Hüttenwerksmaschinen  zu  betrachten  habe,  d.  h. 
man  muß  sie  so  stark  und  kräftig  wie  irgend 
möglich  ausbilden.  Sind  die  Gasmaschinen  nach 
diesem  Gesichtspunkte  gebaut,  so  arbeiten  sie 
auch  vollständig  zufriedenstellend.  Immerhin 
sind  die  Gasmaschinen  am  meisten  Betriebs- 
störungen unterworfen,  da  eine  zeitweise  Rei- 
nigung derselben  unerläßlich  ist.  Zwar  sind 
diese  Reinigungen  nicht  mehr  so  oft  erforderlich 
wie  früher,  da  jetzt  mehr  Wert  auf  eine  gute 
Reinigung  der  Gase  gelegt  wird.  Ich  möchte 
bei  dieser  Gelegenheit  jedoch  auf  einen  Punkt 
aufmerksam  machen,  der  für  den  guten  Gang 
der  Gasmaschinen  von  großem  Einfluß  ist,  aber 
noch  nicht  von  allen  Hüttenwerken  in  genügender 
Weise  gewürdigt  wird.  Es  ist  dies  die  Reinigung 
des  zu  den  Gasmaschinen  verwendeten  Kühl- 
wassers. Nach  meinen  Beobachtungen  sind  die 
Störungen,  welche  durch  schlecht  gereinigtes 
Kühlwasser  an  den  Motoren  auftreten,  viel  häufiger, 
als  die  durch  schlechtes  Gas.  Ungenügend  ge- 
reinigtes Gas  ist  überdies  für  die  Betriebssicher- 
heit der  Gasmaschine  \iel  weniger  nachteilig 
als  unreines  Wasser.  Da  nämlich  bei  den  Gas- 
maschinen alle  mit  den  heißen  Gasen  in  Be- 
rührung kommenden  Teile  gut  gekühlt  werdeu 
müssen,  so  bringt  jede  Störung  in  der  Kühlung 
Gefahr  für  die  Maschine   mit   sich.     Durch  die 
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Schlnmmhildung  und  die  dadurch  bedingte  mangel- 
hafte Kühlung  treten  leicht  Vorzündungen  in  der 
Maschine  auf,  weicht'  nicht  nur  den  Gang  der 
Maschine  nachteilig  beeinflussen,  sondern  auch 
auf  die  Maschine  selbst  ungünstig  einwirken. 
Ich  bin  daher  der  Meinung,  daü  man  zu  den 
(Gasmaschinen  stets  nur  rückgekühltes  Wasser 
verwenden  soll,  bei  welchem  ja  die  Bildung  von 
Schlamm  und  Kesselstein  auf  das  geringste  Maß 
beschrankt  wird.  Die  Aufstellung  von  Kttck- 
kiihlanlagen  verursacht  bei  dem  verhältnismäßig 
geringen  Wasserverbrauch  der  Gasmaschine,  auch 
nicht  so  hohe  Kosten,  daß  sie  gegenüber  den 
Anschaffungskosten  der  Gasmaschine  von  Be- 
deutung waren. 

Bei  den  heutigen  Gasmaschinen  ist  überall 
darauf  Bedacht  genommen,  daß  die  erforderliche 
Reinigung  sowohl  des  Z.vlinderinnern  als  auch 
des  Kielraumes  leicht  vorgenommen  werden 
kann.  Alle  Teile  sind  leicht  zugänglich  und 
auch  schnell  auszuwechseln.  Da  auch  die  Kon- 
struktion selbst  sich  gegenüber  den  ersten  Aus- 
führungen ganz  wesentlich  verbessert  und  ver- 
einfacht hat.  so  ist  die  Betriebssicherheit  der 
Gasmaschine,  wenn  auch  nicht  ganz,  so  doch 
fast  annähernd  so  groß  wie  die  der  Dampf- 
maschine. Würde  mau  das  Verhältnis  in 
Zahlen  ausdrücken,  so  könnte  man  sagen,  die 
Betriebssicherheit  der  Gasmaschine  betragt  etwa 
MO  °/o  von  derjenigen  der  Dampfmaschine. 

Was  die  Betriebssicherheit  der  elektrisch 
betriebenen  Triostraßen  anbetrifft,  so  habe  ich 
Nachteiliges  darüber  nicht  gehört,  wenigstens 
nicht  solche  Sachen,  die  von  großer  Wichtigkeit 
waren.  Im  Gegenteil  haben  sich  diese  Antriebe 
nach  mir  gewordenen  Mitteilungen  ganz  gut 
bewahrt.  sobald  der  Antriebsmotor  stark 
genug  gewählt  ist.  Ein  Vorzug  des  elek- 
trischen Antriebes  ist  es,  daß  der  Motor  sich 
bequem  an  die  Walzenstraße  anbauen  laßt. 
Der  Raumbedarf  ist  sehr  gering.  Ktwa  er- 
forderliche Vorrichtungen  zum  Ausgleich  der 
Stromschwankungen  können  an  beliebiger  Stelle 
abseits  untergebracht  werden.  Die  Dampf-  und 
Gasmaschinen  brauchen  demgegenüber  mehr 
Raum,  doch  könnte  derselbe  auch  durch  einheit- 
lichere Verbindung  mit  der  Walzenstraße  in  der 
Weise,  wie  es  Hr.  O  r  t  in  n  n  u  in  seinem  letzten 
Vorfrage  des  näheren  ausführt,  erheblich  ver- 
ringert werden.  Bei  neuen  Anlagen  ließe  siel« 
jedenfalls  in  dieser  Richtung  noch  manches 
machen,  wodurch  auch  die  Betriebssicherheit  der 
ganzen  Anlage  wesentlich  erhöbt  würde.  Ein 
weiterer  Vorzug  des  elektrischen  Antriebes  ist 
die  überaus  bequeme  Zufuhr  des  Stromes.  Kabel 
lassen  sieb  überall  unterbringen,  wahrend  die 
Dampf-  und  Gasleitungen  manchmal  Schwierig- 
keiten bereiten. 

Was  die  Wirtschaftlichkeit  des  Betriebe- 
anbetrifft,  s«  hangt  dies,,  t,i|s  \  «m  den  Anlagc- 


koston,  teils  von  den  Betriebskosten  ab.  In 
dieser  Richtung  sind  schon  vielfach  Vergleiche 
angestellt  worden  zwischen  Dampf-  und  Gas- 
maschinen, wobei  sich  stets  dio  Ueberlegenheit 
der  Gasmaschine  herausgestellt  hat. 

Da  es  mich  zu  weit  führen  würde,  diese 
Vergleiche  hier  nochmals  durchzuführen,  so  ver- 
weise ich  dieserhalb  z.  B.  auf  den  Vortrag 
unseres  verstorbenen  Herrn  Dr.  Ing.  Ehrhardt, 
welcher  die  hetrefferden  Verhältnisse  mit  be- 
sonderer Berücksichtigung  des  hiesigen  Gebietes 
sehr  treffend  dargelegt  hat.*  Ich  beschränke 
mich  deshalb  darauf,  den  Vergleich  zwischen 
Gasmaschinen  und  elektrischem  Antrieb  durch- 
zuführen. Hierbei  besteht  ein  Unterschied,  je 
nachdem  wir  es  mit  Straßen  mit  kleinerem  oder 
größerem  Kraftbedarf  zu  tun  haben. 

Bei  kleineren  Leistungen  ist.  der  elektrische 
Antrieb  zweifellos  von  Vorteil.  Gasmaschinen 
kleinerer  Leistung  wird  man  kaum  anlegen. 
Außerdem  sind  bei  kleinerem  Kraftbedarf  die 
Stromschwankungen  bei  elektrischem  Antrieb  nie 
so  groß,  daß  dafür  besondere  Ausgleichvorrich- 
tungen vorgesehen  werden  mÜ9sen.  Es  kann 
also  in  diesem  Falle  der  Strom  direkt  der  elek- 
trischen Zentrale  entnommen  werden.  Man  hat 
dann  auf  der  Walzenstraße  nur  den  Elektromotor. 
Die  Anlage  wird  einfach  und  billig,  voraus- 
gesetzt, daß  eine  größere  Zentrale  vorhanden 
ist.  Kür  den  elektrischen  Antrieb  einer  oder 
auch  mehrerer  Straßen  eine  besondere  Zentrale 
erst  zu  schaffen,  hat  natürlich  keinen  Wert. 

Bei  größeren  Walzenstraßen  liegt  die  Sache 
für  den  direkten  A  ntrieb  durch  Gasmot  oren 
günstiger.  Am  besten  zeigt  sich  dies  an  Hand 
eines  Beispiels.  Nehmen  wir  z.  B.  den  mittleren 
Kraftbedarf  einer  Walzenstraße  mit  1200  P.S. 
an.  Bei  direktem  Gasmaschinenantrich  wollen 
wir  dafür  eine  recht  kräftige  Gasmaselüne  von 
etwa  2200  P.  S.  Dauerleistung  einsetzen.  Die- 
selbe verbraucht  an  Gas,  wenn  ich  den  Verbrauch 
in  gleicher  Weise  ermittele,  wie  dies  Herr 
Dr.  Ehrhardt  in  seinem  letzten  Vortrage  ausführte, 
bei  dem  mittleren  Kraftbedarf  von  1200  P.S.. 
also  bei  rund  50  "  o  Belastung.  1200  X  3,»»  = 
4320  ehm.  Bei  elektrischem  Betrieb  habe  ich 
auf  der  Walzenstraße  einen  Motor  von  1200  P.S. 
notwendig.  Kür  80  "  n  Wirkungsgrad  der  elek- 
trischen l'cbertragung  benötige  ich  in  der  Zen- 
trale also  1200:O.S  |.-)00  P.S.  Da  ich  nun 
diesen  Gasmotor  auch  nicht  ständig  mit  seiner 
Maximalleistung  laufen  lassen  kann,  muß  ich 
ihn  noch  um  eine  Kleinigkeit  größer  nehmen, 
sagen  wir  nur  um  *>  "  o.  so  erhalten  wir  rund 
1 000  P.  S.  Der  Gasverbrauch  beträgt  dann 
f.  d.  P.S. -Stunde  .twa  2,'.»  ehm.  also  im  ganzen 
1500  X  -'.!>  =  4:»50  chiii  gegenüber  4320  ebm 
bei   direktem    Antrieb.      Die    Verhältnisse  sind 
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dabei  für  den  elektrischen  Antrieb  außerordentlich 
günstig  angenommen,  da  einerseits  die  Priinftr- 
maschino  stets  als  vollständig  belastet  eingesetzt 
ist,  anderseits  aber  für  den  Gasmnschinenantrieb 
ein  außerordentlich  starker  Motor  gewählt  ist. 
Trotzdem  wird  eine  Gasersparnis  nicht  erzielt. 
Selbst  wenn  keine  Ausglcichvorrichtung  für  die 
Stromschwankungen  eingeschaltet  wird,  so  ist 
es  doch  ohne  weiteres  klar,  daß  die  Kosten 
des  elektrischen  Antriebes,  bestehend  aus  der 
1600  1*.  S.  -  Gasmaschine,  einer  1600  P.S. 
Dynamomaschine  und  dem  1200  P.S.-Motor  der 
Walzenstraße,  nebst  zugehörigen  Leitungen, 
Schalttafeln  und  Schwungradern  bei  weitem  höher 
sind  als  die  eines  2200  P.  S. -Gasmotors.  Man 
kann  daraus  entnehmen,  daß  die  Sache  des  elek- 
trischen Antriebes  auch  bei  Triostraßen  nicht 
so  günstig  liegt,  wie  man  allgemein  annimmt. 
Dies  rührt  hauptsächlich  daher,  daß  die  mittlere 
und  die  Maximal!«  istung  der  Antriebsrnaschine 
nicht  so  weit  auseinanderliegen,  daß  bei  elek- 
trischem Antrieb  eine  wesentlich  kleinere  Primflr- 
masehine  in  Betracht  kommt,  als  bei  direktem 
Antrieb.  Wenn  auch  der  Kraft  bedarf  der  Walzen- 
straße große  Schwankungen  aufweist,  so  ist  doch 
zu  beachten,  daß  diese  Schwankungen  in  erster 
Linie  von  dem  Schwungrad  ausgeglichen  werden. 


26.  Jahr*.  Nr.  8. 


Bei  flottem  Walzen,  also  bei  möglichst  kurzen 
Pausen,  liegt  tatsächlich  der  Regulator  der  An- 
triebsmaschine stets  mehr  in  der  unteren,  als  in 
der  oberen  Lage.  d.  h.  er  gibt  mehr  größere 
Füllungen  als  kleinere.  Daß  dies  richtig  ist. 
beweist  auch  der  Umstand,  daß  bei  den  ersten 
elektrischen  Antrieben,  bei  welchen  der  Motor 
der  normalen  Leistung  der  Dampfmaschine  ent- 
sprechend gewühlt  war,  die  Motoren  im  Betriebe 
stets  überlastet  waren. 

Aus  Obigem  ergibt,  sich,  daß  der  elektrische 
Antrieb  bei  kleinem  Kraftbedarf  zweckentsprechend 
und  ökonomisch  ist,  bei  größerem  Kraftbedarf 
jedoch  nicht.  Die  Grenze  dürfte  dort  liegen, 
wo  die  Gasmaschine  bei  den  hier  in  Betracht 
kommenden  Tourenzahlen,  also  etwa  100  in  der 
Minute,  zweckentsprechend  gebaut  werden  kann, 
also  bei  etwa  1000  P.S. 

Leider  ist  der  direkte  Antrieb  durch  Gas- 
maschinen infolge  der  ersten  Ausführungen  etwas 
in  Mißkredit  gekommen,  und  zwar  aus  dem 
Grunde,  weil  die  Antriebsinotoreu  zu  klein  ware-n. 
Da  dies  allgemein  anerkannt  ist.  steht  zu  hoffen, 
daß  man  doch  noch  Versuche  mit  direktem  Gas- 
maschinenantrieb  machen  wird,  und  ich  bin  über- 
zeugt, daß  diese  Versuche  dann  von  vollem  Er- 
folge begleitet  sein  werden.        (Schluß  folgt.» 
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Die  Metallographie  des  Eisens  in  England. 

Von  Prof.  Dr.  H.  Wedding.  Geh.  Bergrat,  in  Berlin. 


Wahrend  die  Metallographie  lange  Jahre 
hindurch  nur  zu  wissenschaftlichen  Auf- 
klärungen über  das  Gefüge  der  Metallegierungen 
und  des  Eisens  diente,  ist  sie  in  neuerer  Zeit 
in  ein  neues  Stadium  getreten,  hat  Aufschlüsse 
gegeben,  welche  auch  in  die  Praxis  des  Eisen- 
hüttenwesens übergreifen  und  dem  Darsteller  des 
Eisens  sowohl,  wie  ganz  besonders  «lern  Fabri- 
kanten und  Verarheit«'!-  dieses  Metalls  Belehrung 
über  die  zweckmäßigste  Beschaffenheit  und  die 
beste  Art  der  Verarbeitung  für  bestimmte  Zwecke 
liefern.  Neben  den  deutschen  und  französischen 
Arbeiten  über  diesen  (Segenstand  hat  sich  nament- 
lich England  d«-s  Feldes  der  metallographischen 
Forschung  angenommen,  und  die  Versammlung 
des  „Irnn  and  Steel  Institute"  in  Sheffiehl  im 
.lahre  l!)0f»  hat  eine  Menge  wichtiger  Aufschlüsse 
gegeben,  welche  im  2.  Band,  Jahrgang  1005, 
der  Verhandlungen  des  genannten  Vereins,  nieder- 
gelegt sind.  Dieselben  sind  durch  Veröffent- 
lichungen in  anderen  Zeitschriften,  namentlich  in 
der  der  „Institution  of  Mechanical  Kngim-ers- 
ergilnzt  worden. 

Die  Versammlung  in  Sheffield  war  dadurch 
hesonders  bemerkenswert,  daß  der  Begründer 
der  ganzen  Methode  für  die  Untersuchung  des 
Kleingefüges,  Sorby,  zugegen  war. 


Der  erste  dort  in  dieser  Richtung  gehaltene 
Vortrag  betraf  die  Wilrmenmforniung  kohlen- 
stoffhaltigen Flußeisens:  er  wurde  von  Arnold 
und  Mc  William  gehalten.  Die  Verfasser  teilen 
das  kohlenstoffhaltige  Flußeisen  isteel)  in  drei 
natürliche  Gruppen:  1.  mit  Kohlenstoff  gesät- 
tigtes, 2.  mit  Kohlenstoff  ungesättigtes,  3.  mit 
Kohlenstoff  übersAttigtes  Flußeisen.  Diese  drei 
Arten  werden  anderweitig  in  der  gleichen 
Reihenfolge  auch  bezeichnet  als  eutektisch, 
aolisch  und  eutektoidisch. 

Um  den  Leser  darüber  zu  orientieren,  wie 
die  untersuchten  Flußeisensorten  zusammen- 
gesetzt waren,  folgen  die  Analysen  derselben: 


Klrm.nl.-  | 

(.-.MIlKt 

aber**« 

(Jcbundener  Kohh-nfttoff 

0,89 

0,21 

I.TS 

0,03 

0,05 

0,08 

0  09 

0,05 

0,13 

Schwefel  

0,02 

0,03 

0,02 

0,02 

0,02 

0,02 

Aluminium    .  . 
Eisen  (aus  Differenz) 

0,03 

0,02 

0,04 

98,92 

99,62 

98,24 

Summe  der  Verunreini- 

gungen   

0,19 

0,17 

0,29 

Die  Flußeisenarten  wanm  aus  dem  Tiegel  in 
Formen  von  quadratischem  Querschnitt  gegossen 
und  zu  Rundeisenslangen  ausgewalzt. 
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Die  Wflrineumformung  des  gesättigten 
Eisen»  erzielt,  folgende»: 

Der  0,89  °/o  Kohlenstoff  enthaltende  Fluß- 
stahl bestand  ausschließlich  aus  Perlit,  wurde 
auf  718<>  c.  eruitzt  und  bfti  5or<  in  Kochsalz- 
lauge abgeschreckt.  Der  Perlit  wurde  durch 
das  Abschrecken  in  Hartit  (Martensit)  um- 
gewandelt. Es  sei  hierbei  bemerkt,  daß  die 
Gefügebestandteile  des  Eisens,  nachdem  man 
sich  von  der  Namongebung  nach  Personen  frei- 
gemacht und  Worte  gewühlt  hat,  welche  die 
Eigenschaften  ausdrücken,  folgende  Bezeichnungen 

mhren:        Jetzt  Früher 

Ferrit  Homogenoisen 

Zementit  Kriatalloiaen 

Perlit  Perlit 

Hartit  Martonmt  odur  Hardenit 

Hartporlit  Trooatit 

Temperit  Sorbit 

Hartilit  Auatenit 

Graphit  Graphit 

Tamperkohlo  Temperkohle 

Bei  der  Untersuchung  nach  der  Aetzung  sah 
man  eine  blasse,  halbmondähnlichc  Flache,  eine 
dunklere  Zone  und  eine  doppelkonvexe  Zone 
von  noch  dunklerer  Färbung.  Die  erste  Flache, 
welche  mit  dem  Boden  der  Erhitzungsröhre  in 
unmittelbarer  Verbindung  stand,  zeigte  Hartit 
mit  wenig  Perlit.  In  der  zweiten  Zone  waren 
Hartit  und  Perlit  sich  nahezu  gleich;  in  der 
dritten  Zone,  die  ganz  welch  war,  bestand  die 
Masse  fast  ausschließlich  aus  Perlit. 

Die  Warmeumwandliing  des  ungesättigten 
Flußeisens  wurde  so  ermittelt,  daß  die  Urnwand- 
lungspunkte  sämtlich  gemessen  werden  konnten. 
Es  fand  sich,  daß  der  Umwandlungspunkt  Ac.i 
bei  720°,  der  Umwandlungspunkt  Acs  bei  735°, 
der  Umwandlungspunkt  Acs  bei  820°  lag.  wäh- 
rend bei  der  Abkühlung  Ar»  bei  800°,  Ar*  hei 
735°  und  An  bei  1370°  gefunden  wurden. 

Es  zeigte  sich,  daß  bei  0.21  °/0  Kohlenstoff- 
gehalt die  normale  Zusammensetzung  vorhanden 
war.  Bei  demselben  Gehalt  von  Kohlenstoff  und 
der  Erhitzung  auf  950°  mit  einer  langsamen 
Abkühlung  auf  730°  und  dann  plötzlicher  Ab- 
kühlung durch  Härtung  zeigte  sich  nach  dem 
Aetzen  ein  dunkler  Ueberzug  infolge  des  Frei- 
werdens von  Härtungskohlenstoff.  Wenn  man 
diesen  Ueberzug  sorgfältig  abrieb,  so  erschien 
die  Masse  homogen,  und  zwnr  als  hartperlitisch 
(troostitisch).  obgleich  sie  den  sogenannten 
Troostit  nicht  enthalten  konnte.  Die  Zu- 
sammensetzung des  Perlits  läßt  sich  durch  die 
Formel  21  x  Fe  -f  x  Fes  C.  die  des  Harths  da- 
gegen durch  Formel  Fes«  (.'  oder  (21  Fe,  Fe»  C» 
ausdrücken,  und  die  dunklere  Zone  erscheint  als 
eine  Mischung  von  Hartit  und  Perlit,  in  der 
der  Hartit  das  temperitische  (sorbitischci  Ge- 
füge  angenommen  hat. 

Diese  sehr  interessanten  Untersuchungen  sind 
in  der  Arbeit  durch  Abbildungen  erläutert,  In 


der  temperitischen  (sorbitischen)  Phase  tritt  ein 
inniges  Gemenge  von  dunkler  Farbe  auf,  Perlit 
und  Zementit  (FesC).  Die  Maximalfestigkeit 
ist  110  kg/qmm,  die  Dehnung  10  °/o ;  in  der 
zweiten  Phase  erscheint  normaler  Perlit  mit  zer- 
streutem Zementit,  das  Gemenge  ist  lichter  als 
das  vorige,  die  Maximalfestigkcit  beträgt 
76  kg/qmm,  die  Dehnung  15  °/o;  die  dritte 
Phase  enthält  gestreiften  Perlit  (die  gewöhnliche 
Form  bei  starker  Vergrößerung),  hat  eine  Maximal- 
festigkeit von  55  kg/qmm  bei  5  °/o  Dehnung; 
die  vierte  Phase  enthält  gestreifton  Perlit  in 
der  Grundmasse  von  Zementit  und  Perlit  und 
besitzt  eine  Maximalfestigkeit  von  47  kg/qmm. 

Es  zeigt  sich  also  deutlich  der  für  die  Praxis 
wichtige  Zusammenhang  zwischen  Kleingefüge 
und  Festigkeitseigenschaften. 

Was  sodann  die  Warmeumwandliing  des 
übersättigten  Flußeisens  anbetrifft,  so  fanden 
sich  die  Punkte  Aci,  Acs,  Ac3  und  An,  Ars, 
Ars  tatsächlich  in  ihrer  Lage  gleich  mit  denen 
des  gesättigten  Flußeisens.  Aber  die  absorbierte 
und  entwickelte  Wärme  ist  viel  geringer  als 
in  dem  0,89  °/o  Kohlenstoff  enthaltenden  Fluß- 
eisen. Außerdem  fand  sich  ein  Haltepunkt  in 
der  Nähe  von  900°.  Die  mikroskopische  Unter- 
suchung zeigte  eine  Grundmasse  von  Perlit  mit 
Anhäufungen  und  Streifen  von  Zementit,  dabei 
ein  zelliges  Gefüge,  welches  ein  deutliches  Netz- 
werk von  Zementit  darstellte. 

Die  Schiulifolgerungen,  welche  die  Autoren 
aus  ihren  Beobachtungen  ziehen,  lassen  sich  in 
folgenden  Sätzen  zusammenfassen: 

Die  Abkühlungsumwandlung  eines  ungesät- 
tigten Flußeisens  und  eines  vorher  erhitzten, 
kohlenstoffreichen  Eisens  bei  ungefähr  950°  zeigen 
bezüglich  der  Punkte  Ars,  Ars  und  An  folgendes: 

Ueber  Ar»,  d.h.  MO",  befinden  sich  Ferrit 
und  Hartit  in  gegenseitiger  Losung  als  eine 
homogene  Masse.  Der  Punkt  Ar»  ist  begleitet 
von  einer  Ausscheidung  der  beiden  Pestandteile, 
welche,  wenn  die  Abkühlung  langsam  vor  sich 
gellt,  wahrscheinlich  in  die  Weihe  des  ß-Eisens 
fallen.  Nach  einer  ziemlich  schnellen  Abkühlung 
von  950°  an  zeigt  das  kohlenstoffreiche  Eisen, 
wenn  es  bei  1 37 0  plötzlich  abgekühlt  wird,  eine 
Ausscheidung  von  Ferrit,  welche  wahrscheinlich 
bei  An  begonnen  hat,  nicht  bei  Ars.  Hartit 
ist  wie  Ferrit  unlöslch  sowohl  in  dem  ß-  als  in 
dem  o-Eisen.  Indessen  bleibt  er  immer  Hartit. 
während  er  durch  30  bis  40°  Wärmeunterschied 
in  die  oReihc  fällt,  namentlich  vom  Ende  des 
Punktes  Ars,  d.  h.  720",  an  bis  zu  dem  An- 
fang von  An,  d.  h.  t>80",  von  wo  ab  er  sich 
in  Perlit  zu  zersetzen  beginnt.  Ferner  zeigten 
sich  die  Wärmeumwnndlungen  de*  kohbrnstoff- 
reicheren  Flußeisens  folgendermaßen:  Von  Aci, 
d.  b.  710°,  in  der  er- Reihe  bt-gann  der  Perlit 
sich  in  Hartit  umzuwandeln.  Von  da  ab  ist 
Karbid  i  Zementit)  in  der  «-Reihe  löslich.     I>.  r 
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Wechsel  von  Hartit  wird  einigermaßen  befördert, 
wenn  Aci  in  Aej  übergeht,  also  hei  720°.  Die 
Hartitflächo  bleibt  unverändert  gegenüber  dem 
Perlit,  his  Ac.i  erreicht  wird.  d.  Ii.  hei  etwa 
wo  der  Hartit  und  der  l'erlit  sich  in- 
einander auflös  n.  um  die  homogene,  molekulare 
Mischung  hervorzurufen. 

Sodann  fand  man.  daß  in  einem  g< ' sät- 
tigten kohlenst  lil'n  iclien  Eisen  hei  der  Er- 
hitzung eine  einzige  Wärmeabsorption  hei  dem 
Wechsel  von  Punkt  Aci  in  \v->.  Act,  welche 
zwischen  Tin  und  7:io»  fallt,  stattfand.  Hier 
vollzieht  sich  eine  Umwandlung  der  ganzen 
Mass  -  ans  l'erlit  in  Hnrtit . 

Wenn  mau  alikiihlt.  so  zeigt  sieh  eine  be- 
trächtliche Entwicklung  von  Warme  hei  dem 
Punkte  An.  Ar...  Am  zwischen  (ütn  und  MiO0  ('. 
IMe.se  Kekaleszenz  hezeichnet  die  Umwandlung  von 
Hartit  in  l'erlit.  Die  besondere  Phase  des  l'erlits 
hängt  ah  von  der  Schnelligkeit  der  Abkühlung 
zwischen  (Hill0  und  atmosphärischer  Teui|ieratur. 

Sodann  fand  man.  daß  hei  einem  über- 
sättigten Flußeisen  hei  den  Punkten  An,  Ac-, 
Acj  die  Gnindmnsse  von  Perlit  und  Hartit  um- 
gewandelt wird  und  der  Zementit  sich  langsam  um- 
setzt, his  eine  Temperatur  von  etwa  !MI0"  erreicht 
wird.  Dann  lösen  sich  Zementit  und  Hartit  gegen- 
seitig auf.  wobei  eine  homogene  Masse  entsteht. 

Hei  der  Abkühlung  auf  etwa  !>00"  zeigt 
sich  eine  s  hw.u-he  Hitzeentwieklung.  und  der 
Zementit  wird  vollständig  ausgeschieden,  hevor 
der  Punkt  An,  Ar.'.  An  erreicht  ist.  Daher 
zeigt  sich  auch  metallographisch,  daß  sich  die 
Umwandlung  von  Zementit  und  Hartit  nicht  mit 
den  drei  kritischen  Punkten  oder  irgend  einem 
derselhen  verknüpft  und  lediglich  dem  Einfluß 
ib-r  Temperatur  zuzuschreiben  ist.  — 

Der  zweit e  Vor  t  rag  het  raf  ü  h  e  r  h  i  t  z  t  e  n  S  t  a  h  I 
und  stammte  von  A.  W.  Richards.  Der  Vor- 
tragende setzte  zuvörderst  auseinander,  was  man 
unter  überhitztem  Stahl  zu  verstehen  halte  und  ging 
von  der  Absicht  aus.  durch  seine  Untersuchungen  zu 
zeigen,  oh  und  wieweit  sich  durch  Ueherhitzung 
schlecht  gewordener  Stahl  wieder  in  einen  brauch- 
baren Stahl  ohne  Umscliuielzung  umwandeln  lasse. 
Er  versteht  unter  überhitztem  Stahl  einen  solchen, 
welcher  zu  heiß  gemacht  ist.  ohne  verbrannt  zu 
sein,  und  bewies,  daß  jeder  so  überhitzte  Stahl 
mehr  oder  weniger  grobkörniges  ("Je füge  besitzt, 
ferner  dali  verschiedene  Stahlarten,  trotz  gleicher 
Zusammensetzung,  in  der  Empfänglichkeit  für 
Ueherhitzung  sieh  verschieden  verhalten,  sodann 
dal»  überhitzter  Stahl  niemals  vollständig  wieder 
durch  neue  Erhitzung  in  den  ursprünglichen  Zu- 
stand übergeführt  werden  könne,  obwohl  er  sich 
wesentlich  verbessern  lasse.  Der  Vortragende 
kam  zu  folgenden  Schlußfolgerungen: 

In  dem  normalen  ebenso,  wie  in  dem  wieder- 
hergestellten Material  ist  das  kristallinische  Gc- 
fügo  in  jedem   Falle  fein,   während  es  in  dem 


überhitzten  Stahl  grob  ist  oder  war.  In  vielen 
Füllen  sind  die  Kristallkörner  in  dem  über- 
hitzten Stahl  von  großen  Abmessungen,  umgeben 
von  Einhüllungen  von  Ferrit.  Diese  Einhüllungen 
sind  verschieden  stark.  Es  zeigte  sieh  außer- 
dem, daß,  wenn  man  einen  polierten  und  ge- 
atzten überhitzten  Stahl  hin  und  her  bog.  man 
dann  unter  dem  Mikroskop  gut  wahrnehmen 
konnte,  daß  der  Bruch  dem  massiven  Ferrit  zu- 
zuschreiben war.  welcher  die  Gefügekörner  ein- 
hüllt. Es  scheint  dabei,  daß  diese  Hüllen  zuerst 
gewissermaßen  unter  die  <H>o>  fläche  zurücksinken 
und  so  Veranlassung  zu  Kissen  geben.  Hieraus 
erklaren  sich  die  praktisch  schlechten  Eigen- 
schaften des  überhitzten  Stahls.  — 

Der  dritte  Vortrag  stammte  von  Guillet 
aus  Paris  und  betraf  den  Einfluß  von  Vana- 
dium auf  Eisen.  Wenngleich  dieser  Vortrag 
hauptsächlich  technischer  Xatur  war,  so  sind 
doch  die  in  ihm  wiedergegebenen  metallographi- 
scIkii.  mikroskopischen  Abbildungen  von  großer 
wissenschaftlicher  Bedeutung. 

(iuillet  unterscheidet  drei  Gruppen.  Die  erst  e 
(Truppe  umfaßt  perlitische  Stühle,  deren  Festig- 
keit und  Proportionalitätsgrcnze  mit  der  Zu- 
nahme von  Vanadium,  welches  sie  enthalten,  wachst, 
wahrend  die  Kontraktion  und  Verlängerung  nur 
wenig  gegen  gewöhnliche  Stahlsorten  mit  dem- 
selben Kohlenstoffgebalte  zunimmt.  Sie  sind 
ebenso  brüchig  wie  die  kohlenstoffhaltigen  Stahl- 
sorten, aber  von  größerer  Härte.  Diese  Stahlsorten 
werden  stark  beeinflußt  durch  Härtung,  und  zwar 
um  so  mehr,  je  mehr  Vanadium  sie  besitzen. 

Die  zweite  Gruppe  enthält  Perlit  und 
Zementit.  Die  Festigkeitsgrenze  und  Propor- 
tionalitätsgrcnze erniedrigen  sich  mit  der  Zu- 
nahme des  Vanadiumgehalts.  Ihre  Zähigke'.ts- 
eigenschaflen  sind  hoch.  Sie  sind  nicht  spröder 
als  gewöhnlicher  Stahl  mit  demselben  Kohlen- 
stoffg«  halt,  aber  sie  sind  nicht  so  hart  wie  die 
Stahlarten  der  ersten  Gruppe.  Ihre  Härtung 
durch  plötzliche  Abkühlung  nimmt  um  so  weniger 
zu,  je  mehr  Vanadium  sie  enthalten. 

I  >ie  dritte  Gruppe  enthält  den  Kohlenstoff  ganz 
im  Zustande  des  Doppelkarbids  (Zementitsi.  Diese 
Stahlarten  haben  eine  geringe  Zerreißfestigkeit 
und  eine  sehr  niedrige  Proportionalitätsgrenze. 
Ihre  Verlängerung  und  (Querschnitt sverminderung 
liegen  hoch,  aber  sie  sind  nichtsdestoweniger 
spröde;  sie  haben  keine  große  Härte;  sie  sind 
von  außerordentlich  verschiedenartigem  Gefüge. 
Eine  plötzliche  Abkühlung  bewirkt  keine  Um- 
wandlung, weder  in  dem  kleingefüge,  noch  in 
den  mechanischen  Eigenschaften,  her  Zusammen- 
hang zwischen  Kleingefüge,  physikalischen  und 
chemischen  Eigenschaften  kann  folgendermaßen 
gegeben  werden  : 

Gruppe  1  ist  pcrlitisch.  enthält  bei  0.2  "> 
Kohlenstoff  ()  bis  7  "  »  Vanadium  und  bei  d.H"  o 
Kohlenstoff  0  bis  O.ö  "  „  Vanadium.    Die  zweite 
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(Jruppo  mit  Perlit  und  Doppelkarbid  enthalt,  bei 
0.2  °/o  Kohlenstoff  0.7  bis  8  °/°  Vanadium  und 
bei  0,80  °/0  Kohlenstoff  O.Ji  bis  7  %  Vanadium. 
Die  dritte  Gruppe,  welche  aus  Doppelkarbid  besteht, 
enthalt  bei  0,2  °/o  Kohlenstoff  über  3%  Vanadium 
und  bei  O.B  0,'o  Kohlenstoff  über  7  °/o  Vanadium. 

Dersellie  Autor  hat  sodann  die  sogenannten 
fiuaterncn  Vanndiumstnhlsorten  untersucht  und 
namentlich  folgende  Einflüsse  beobachtet:  den 
von  Nickel  auf  Vanadiumstahl,  den  von  Mangan 
auf  Vanadiumstahl.  den  von  Chrom  auf  Vann- 
diumstahl,  den  von  Silizium  auf  Vnnndiumstahl 
und  den  von  Wolfram  auf  Vanadiumstahl.  Die 
Schlußfolgerungen,  die  er  aus  seinen  Beob- 
achtungen gezogen  hat,  sind  folgend«-: 

1.  Vanadium  verbessert  immer  diu  mecha- 
nischen Eigenschaften  der  zusammengesetzten 
Stahlarten.  In  gewöhnlichen  Stahlarten  wachst 
die  Festigkeit  und  Proportionalitatsgrenze,  aber 
es  fehlt  der  Einfluß  auf  Verlängerung  und  Quer- 
schnittsverminderung sowie  auf  Widerstand  gegen 
Stoß.    Die  Härte  wird  ein  wenig  vermehrt. 

2.  Auf  plötzlich  abgekühlte  Stahlarten  wirkt 
Vanadium  in  der  Weise,  dall  es  die  Festigkeit 
vermehrt  und  ebenso  die  Proportionalitätsgrenze 
erhöht.  Es  wirkt  ebenso  wie  Kohlenstoff,  in- 
dessen vennehrt  es  nicht  die  Sprödigkeit.  Die 
fremden  Bestandteile,  welche  vorher  angeführt 
wurden,  andern  nicht  erheblich  die  Eigenschaften, 
wolche  die  Stahlsorten  ohne  den  Zusatz  dieser 
Elemente  haben  würden.  — 

Hin  Vortrag  des  Schwellen  Beuedicks  be- 
zieht sieh  auf  die  Beschaffenheit  eines  der  zweifel- 
haften Gcfügchcstandtcile  des  Eisens,  des  Hart- 
perlits  oder  Troostits.  Der  Vortragende  geht 
von  den  Untersuchungen  Boyntons  sowie  denen 
von  Osmond  und  Le  Chatelicr  aus,  welche  letztere 
die  Anschauungen  des  ersteren  verwerfen.  Ihnen 
schließt  sich  übrigens  auch  Kourbatoff  an. 

Wahrend  Hartit  (MartcnsiU  bei  hoher  Tem- 
peratur eine  feste  Lösung  von  Kohlenstoff  wahr- 
scheinlich als  Karbid  im  Eisen  ist  und  1,2  "  u 
Kohlenstoff  enthalt,  ist  diese  feste  Lösung  nicht 
bestandig  unterhalb  einer  gewissen  Temperatur, 
d.  h.  unterhalb  des  kritischen  Punkts  An, 
sondern  zerfallt,  wenn  langsam  abgekühlt,  in 
zwei  Bestandteile,  Zementit  und  Ferrit,  welche 
bekannt  lieh  als  mechanische  Mischung  Perlit  ge- 
nannt werden.  Wenn  dagegen  die  Abkühlung 
schnell  vollführt  wird,  so  verbleibt  die  feste 
Lösung  in  einer  mehr  oder  weniger  unveränderten 
Form  als  Hartit  in  einem  untergekühlten  Zu- 
stande. Wird  endlich  die  Abkühlung  nicht  schnell 
genug  vollführt,  um  allein  Hartit  zu  belassen, 
oder  zu  schnell,  um  nur  Pcrlit  zu  geben,  so  ist 
die  Folge  die  llildung  von  Hartperlit.  welche 
Osmond  als  einen  l'ebergang  zwischen  Hartit 
und  Pcrlit  bezeichnet,  und  der  daher  mit  Hecht 
als  Hartperlit  bezeichnet  wird.  Man  kann 
folgern,  daß  Hartperlit  derjenige  Teil  des  Hardts 


ist,  in  welchem  sich  lereits  Zementit.  zu  bilden  be- 
gonnen hatte,  mit  anderen  Worten  der  Anfang 
der  perlitischen  Bildung,  wahrend  sich  die  einzelnen 
Gefügebestandteile  in  einer  für  die  Beobachtung 
nicht  ausreichenden  Art  trennen  konnten. 

Der  Forscher  kommt  durch  seine  Arbeiten 
auf  folgende  Schlüsse: 

1 .  Man  muß  Hartperlit  als  eine  Uebergangs- 
form  zwischen  Hartit  und  Pcrlit  ansehen. 

2.  Zwischen  Hartperlit  und  Pcrlit  gibt  es 
eine  zusammenhangende  Reihe  von  Febcrgangen. 
und  man  kann  daher  den  Hartperlit.  bezeichnen 
als  eine  über  die  mikroskopische  Zerlegung  hin- 
ausgehende Bildung  von  kleinen  Teilchen  von 
Zementit.  die  mehr  oder  weniger  Härtekohlen- 
stoff  enthalten. 

3.  Aller  Wahrscheinlichkeit  nach  wird  Hart- 
perlit durch  l'ebergang  aus  Hartit  gebildet,  so  daß 
der  liehalt  an  Kohlenstoff  bei  beiden  gleich  ist. 
Die  Boyntonsche  Annahme,  daß  Hartperlit  reines 
f>- Eisen  ist,  entbehrt  des  Beweises,  der  weder 
durch  Experimente,  noch  durch  Theorie  geführt 
werden  kann,  aber  ebenso  ist  Kourbatofl's  Theorie 
unhaltbar,  daß  Hartperlit  eine  Lösung  von  ele- 
mentarem Kohlenstoff  im  Eisen  ist. 

4.  Hartperlit  wird  gebildet  aus  Hartit  durch 
Nachlassen  der  Intensität  des  Hartens,  besonders 
an  denjenigen  Stellen,  an  denen  Ferrit  und 
Zementit  in  Berührung  stehen. 

5.  Hartperlit  zeigt  unter  den  Legierungen 
eine  offenbare  Analogie  mit  kolloidalen  Lösungen. 

*        .  * 

Wir  kommen  jetzt  zu  einer  Reihe  von  Vor- 
tragen, die  sich  annähernd  mit  demselben  Gegen- 
stände beschäftigen,  welchen  die  schon  jahrelang 
andauernden  Versuche  des  Vereins  zur  Beförde- 
rung des  Gewerbfleißes  behandeln,  nämlich  mit 
dem  Einfluß  des  Nickels  allein  oder  mit  anderen 
Elementen  auf  die  Beschaffenheit  des  reinen  Eisens 
oder  des  kohlenstoffhaltigen  Eisens. 

Der  erste  Vortrag,  der  hierüber  gehalten 
wurde,  war  der  von  Dumas.  Kr  ging  von 
einer  schon  früher  gemachten  Untersuchung 
Hopkinsons  aus.  wonach  eine  Probe  von  Nickel- 
eisen mit  2">  n/o  Nickel  nichtmagnetisch  bei  ge- 
wöhnlicher Temperatur  war,  aber  magnetisch 
wurde,  wenn  sie  langsam  unter  0°  abgekühlt 
war.  und  sehr  magnetisch  wurde  bei  einer  Tem- 
peratur von  .'»1  °.  Wenn  mau  dann  zu  der 
gewöhnru  hen  Temperatur  zurückkehrte,  so  blieb 
sie  magnetisch,  und  der  Magnetismus  hörte  erst 
auf  bei  :»SO  °.  Mit  anderen  Worten  bestand 
diese  Eigenschaft  zwischen  der  gewöhnlichen  Tem- 
peratur und  .'»SO  0  in  zwei  verschiedenen  Zu- 
standen, die  im  übrigen  auch  mit  zwei  verschie- 
denen physikalischen  Eigenschaften  zusammen- 
hingen, indem  die  magnetischen  Proben  eine 
höhere  Festigkeit  und  eine  geringere  Zähigkeit 
besaßen,  als  die  uiimagnetischeii.  Hei  dieser 
Gelegenheit  wurde  zum  erstenmal  die  unuinkehr- 
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bare  Bildung  von  Niekoleisen  beschrieben.  Im 
übrigen  iu:i«'hi »>  auch  Le  <  'h.-it.-licr  annähernd 
dieselben  Beobachtungen.  Der  Verfasser  halte 
es  unternommen,  diese  Beobachtungen  mir  Nickel- 
eisen verschiedenen  Gehaltes  an  anderen  Elementen 
fortzusetzen .  und  kam  dal>ei  zu  folgenden  Er- 
gebnissen : 

1.  Nickel.  Mangan  und  Kohlenstoff, 
wenn  sie  in  Eisen  eingeführt  weiden,  hestimmen 
in  gleicher  Weise  das  Auftreten  derselben  Er- 
scheinung der  umkehrbaren  Umwandlung,  welche 
um  so  intensiver  auftritt,  je  hoher  die  Verhalt- 
nisse sind,  in  welchen  jene  Bestandteile  auftreten. 

2.  Ks  genügt,  nicht,  daß  diese  Bestandteile  in 
dem  Eisen  gegenwärtig  sind;  es  ist  vielmehr 
außerdem  noch  wichtig,  daß  sie  die  voll«!  Wir- 
kung, deren  sie  fähig  sind,  ausüben,  d.  h.  daß 
sie  sich  in  fester  Lösuug  befinden,  ein  Zustand, 
welcher  oft  schwer  herbeizuführen  ist.  was 
Kohlenstoff  anbetrifft,  nur,  wenn  gleichzeitig 
Chrom  hinzutritt. 

Es  wurde  versucht,  sich  zu  vergewissern, 
welches  der  Elemente  mit  Eisen  allein  den  Zu- 
stand der  festen  Lösung  am  besten  herbeiführe, 
und  man  fand  dies  am  vollkommensten  beim 
Nickel.  Obwohl  man  metallographisch  in  den 
Nickeleisen  arten  keine  Ausscheidung  beobachten 
und  auch  keine,  physikalische  Behandlung  ihre 
Homogenität  zerstören  konnte,  so  sind  sie  doch 
nicht  Verbindungen  bestimmter  Zusaminensetzun}r. 
Wenn  dann  Chrom  zum  Nickeleisen  tritt,  so 
zeigt  sich  die  Homogenität  am  vollkommensten. 

Der  Verfasser  schließt  sich  den  Ausführungen 
von  Osmond  an.  wonach  der  Zustand  innerer 
Spannung  verschwindet,  wenn  der  } 'unkt  Ars. 
unterhalb  dessen  das  Eisen  aufhört  in  solchem 
Zustande  zu  bestehen,  erniedrigt  wird  durch  das 
Hilfsmittel  einer  Zufügung  von  Nickel  oder 
anderen  Elementen,  sogar  bis  unterhalb  der  ge- 
wöhnlichen Temperatur.  Wenn  dagegen  das 
Eisen  frei  von  allen  anderen  Elementen  ist.  so 
liegt  dieser  Punkt  hei  N50  °.  Die  Umwandlung 
wird  daher  durch  fremde  Elemente  verzögert 
und  der  l'unkt  Ar.t  sinkt  im  Verhältnis  zu  der 
Menge  der  Zusätze. 

Die  interessanten  Untersuchungen  Hadfields, 
über  welche  bereits  früher  berichtet  ist  und  die 
sich  auszeichnen  durch  die  erstaunliche  Ciriiiullich- 
keit  und  Zuverlässigkeit,  mit  welcher  sie  bei  der 
Temperatur  der  flüssigen  Luft  ausgeführt  worden 
waren,  hatten  diese  Voraussetzungen  schon  vorher 
bestätigt.  Allerdings  lag  die  Untersuchung  solcher 
bei  so  niedrigen  Temperaturen  erforschten  Le- 
gierungen mehr  auf  dem  theoretischen  als  auf 
dem  praktischen  Gebiete.  Aber  trotzdem  findet 
sich  doch  auch  für  die  Praxis  ein  gewisser  Nutzen, 
weil  dadurch  die  Natur  des  nickelhaltigen  Eisens 
klarer  festgestellt  wurde.  Zwei  Wirkungen 
werden  nämlich  hervorgerufen:  die  Homogenität 
wächst   und    3- Eisen  wird   gebildet,     ISei  sehr 


niedriger  Temperatur  waltet  die  erste  Wirkung 
vor.  Die  Kristallisation  des  Eisens  wird  ver- 
hindert und  damit  die  Brüchigkeit  verringert. 
Die  Wirkung  von  Nickel  ist.  analog  der  plötz- 
lichen Abkühlung  von  1000°  an,  welche  be- 
kanntlich erheblich  die  Sprödigkeit  knhlenstoff- 
annen  Kohlenstoffeisens  vermindert,  und  es  ist 
in  der  Tat  für  die  Praxis  zweckmäßiger.  Nickel 
einzurühren,  als  große  Massen  von  kohlenstoff- 
haltigem Eisen  zu  härten. 

Die  zweite  Wirkung,  die  Herbeiführung  eines 
größeren  Verhältnisses  von  ß- Eisen,  übt  ge- 
wissermäßen eine  Gegenwirkung  aus  und  darf 
daher  nicht  übersehen  werden.  Die  Verbesserung 
der  festen  Lösung  verhindert  zwar  die  Kristalli- 
sation, aber  veranlaßt  osmotischen  Druck,  d.  h. 
beseitigt  einerseits,  befördert  anderseits  Sprödig- 
keit. Dies  erklärt,  warum  Zusätze  von  Nickel 
bis  zu  etwa  2"  n  ganz  gefahrlos  sind,  über  diesen 
Prozentgehalt  hinaus  aber  beginnen  gefahrvoll  zu 
werden.  Das  Eisen  nimmt  dann  die  Kennzeichen 
eines  stark  verarbeiteten  Metalls  an  und  ent- 
spricht einem  gehärteten  Stahl.  Leber  N  oder 
1 0  °/o  Nickel  ist  das  Eisen  kaum  noch  an- 
zuwenden, d.  h.  bis  das  Verhältnis  diejenige 
Grenze  erreicht,  bei  welcher  der  Uebergang  des 
Eisens  in  den  y- Zustand  stattfindet.  Man  sieht 
daraus,  daß  gering  prozenthaltige  Nickeleisen- 
verbindungen für  die  Praxis  sehr  günstig  sind, 
um  Sprödigkeit  zu  verhindern,  also  zu  gestatten, 
daß  für  denselben  Zweck  das  Gewicht  von  Ma- 
schinen-. Eisenbahn-  und  Brücken- Bestandteilen 
verringert  werden  kann. 

Einen  weitereu  Vortrag  über  den  Einfluß 
von  Nickel  in  Gemeinschaft  mit  Kohlenstoff  auf 
Eisen  hielt  Waterhouse  aus  New  York.  Der 
Zweck  dieses  Vortrags  war,  das  Studium  der 
tertiären  Legierungen  von  Eisen,  Kohlenstoff  und 
anderen  Metallen  oder  Metalloiden  zu  fördern. 
Untersucht  wurde  eine  Reihe  von  Eisen  mit 
gleichem  Nickelgehalt  und  "wechselndem  Kohlen- 
stoff. Hierbei  wurden  die  anderen  Elemente  so 
niedrig  wie  möglich  und  dabei  in  tunlichst  gleichem 
Verhältnis  gehalten.  Der  Verfasser  hat  es 
allerdings  unterlassen,  auf  die  bereits  längst  vor 
ihm  gemachten  ausführlichen  systematischen 
Untersuchungen  des  Vereins  zur  Beförderung 
des  Gewerbfleißes  einzugehen,  die  er  offenbar 
nicht  kannte,  und  deshalb  sind  seine  Auseinander- 
setzungen auch  der  Ergänzung  bedürftig.  Er 
fand  bei  der  Vergleiehung  des  Nickeleisens  mit 
dein  Kohlenstoffeisen  folgendes: 
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Der  Verfasser  zieht  im  (Ihrigen  hieraus  fol- 
genden sehr  anfechtbaren  Schluß,  daß  der 
Elastizitätsmodul,  d.  h.  das  Verhältnis  von  Pro- 
portionalitätsgreuze  zur  Zerreißfestigkeit  durch 
Zusatz  von  Nickel  nicht  erhehlich  gehoben  wird 
und  in  den  untersten  Gliedern  der  Reihe  sogar 
etwas  unter  denen  der  kohlenstoffhaltigen  Kcihc 
liegt.  Wenn,  sagt  er.  daher  ohne  Zweifel  bei 
im  Handel  vorkommenden  Nickelcisen  der  Elasti- 
zitätsmodul erheblich  gehoben  wird,  so  scheint 
dies  von  dem  großem  tiehalt  an  Mangan  her- 
zukommen. Dies  kann  nach  den  Untersuchungen 
des  Vereins  zur  Beförderung  des  Gewerbileißes 
nicht  zugegeben  werden.  Die  Zähigkeit  erreicht 
bei  1,20°  o  Kohlenstoff  ihr  Minimum  und  wachs' 
dann  mit  dem  Gesamtgehalt  an  Kohlenstoß 
wobei  sich  graphitischer  Kohlenstoff  ausscheidet. 

Der  Verfasser  hat  ferner  den  Zementit 
im  Nickeleisen  näher  geprüft  und  folgendes  ge- 
funden: Er  enthalt  Kohlenstoff  «,25  "/o,  Nickel 
1,86  °/o,  Eisen  »1,71  "/o.  Wenn  man  diese 
Prozentzahlen  durch  das  Atomgewicht  der  drei 
Elemente,  also  durch  12,  55  und  56  dividiert, 
so  kommt  man  auf  die  Zahlen  0,54.  0,034.  1,63 
oder  auf  das  Verhältnis  von  Kohlenstoff  zu 
Nickel  und  Eisen  wie  1:3: 0,8,  womit  die  Formel 
des  Eisennickel-Zemcntits  sein  würde  Fe  (Nl)3  ('. 

Die  Untersuchung  »ler  Wärinehaltepunkte 
zeigte,  daß  der  Punkt  An  um  20°  für  jedes 
Prozent  Nickel  erniedrigt  wurde,  und  daß  das 
«utektoidische  Verhältnis  durch  Nickel  auf  un- 
gefähr 0,70  "'o  Kohlenstoff  herabgesetzt  war, 
was  sich  auch  aus  den  spater  mitgeteilten  mikro- 
skopischen Bildern  zeigt,  von  denen  namentlich 
eins  beweist,  daß  die  Menge  des  freien  Zementit s 
so  groß  war,  daß  offenbar  das  Eisen  mehrmals 
den  eutektoidischeu  Betrag  an  Kohlenstoff  be- 
sitzen mußte.  Die  Schlußfolgerungen  sind  fol- 
gende : 

1.  Nickel  hebt  die  Festigkeit,  ohne  die  Zähig- 
keit wesentlich  zu  beeinträchtigen.  Der  Elasti- 
zitätsmodul des  reinen  Nickelkohlenstoffeisens 
ist  nur  wenig  größer  als  der  des  Kohlenstoffeisens. 

2.  Harten  hat  einen  bemerkenswerten  Ein- 
fluß. Es  erniedrigt  die  Festigkeit,  ohne  erheb- 
lich die  Zähigkeit  zu  schmälern. 

3.  Die  Gefügebestandteile  des  Eisens  mit 
geringem  Prozentgehalt  Nickel  im  ungehärteten 
Zustande  sind  Ferrit.  Perlit,  Zementit  und  gra- 
phitischer Kohlenstoff. 

4.  Der  Perlit  solcher  Eisensorten  zeigt  eine 
große  Neigung,  sieh  in  seine  Bestandteile,  Ferrit 
und  Zementit.  zu  zerlegen. 

5.  In  dieser  Verfassung  hat  der  Zementit 
die  Zusammensetzung  FeiNiii  C. 

6.  Das  eutektoidische  Verhältnis  in  diesen 
Eisensorten  scheint  bei  etwa  0,70"..  Kohlen- 
stoff zu  liegen;  aber  bei  den  gewalzten  Eisen- 
sorten zeigt  sich  kein  freier  Zementit,  so  lange, 
bis  der  Kohlenstoffgehalt  0,»5"0  erreicht. 


7.  Nickel  setzt  die  Umwaudlungspunkte  Ars, 
Ar-  und  An  um  etwa  20  ";0  für  jedes  Prozent 
Nickel  herab. 

8.  Der  Zementit  solcher  Eisensorten  ist  sehr 
geneigt,  seineu  Kohlenstoff  als  Temperkohle 
auszuscheiden. 

An  diese  Untersuchungen  schließen  sich  un- 
mittelbar die  in  dem  Vereine  der  Mechanical 
Engineers  gehaltenen  Vorträge  von  ("arpenter, 
Hadfield  und  Longmuir  an.  Diese  drei 
Forscher  gehören  der  Kommission  für  die  Unter- 
suchungen von  Legierungen  an,  welche,  analog 
derjenigen  des  Vereins  zur  Beförderung  des  Gc- 
werbfleißes  in  Deutschland,  in  England  gebildet 
worden  ist.  Es  wurden  hier  Nickeleisenarten 
untersucht,  welche  ungefähr  0,44"  u  Kohlenstoff 
und  0,88 " i'o  Mangan  enthalten,  dagegen  einen 
wechselnden  (ichalt  au  Nickel  von  0  bis  20  "  o 
hatten.  Es  ist  interessant,  zu  sehen,  daß  genau 
genommen  nichts  anderes  gefunden  worden  ist  als 
(Los,  was  auch  durch  die  Versuche  des  Vereins  zur 
Beförderung  des  Gewerbileißes  bestätigt  und 
dann  später  durch  Tittler  noch  genauer  in  bezug 
auf  die  Grenzen  der  umkehrbaren  Eigenschaften 
beobachtet  wurde,  nämlich  daß  in  den  Festig- 
keitseigenschaften eine  plötzliche  Wandlung 
vorgeht  bei  8  "y'o  Nickelgehalt  und  eine  zweite 
bei  25  bis  26%  Nickel.  Der  Verein  zur  Be- 
förderung des  Gewerbileißes  fand  diesen  zweiten 
Punkt  indirekt.  Tittler  direkt. 

Das  Ergebnis  der  gesamten  Untersuchungen 
der  mechanischen  Prüfungen  ist  folgendes: 

Mit  der  Einführung  und  dem  Wachsen  des 
Nickels  bis  zu  4  ";o  geht  eine  regelmäßige 
Wandlung  der  physikalischen  Eigenschaften  vor 
sich.  Die  Festigkeit  wächst  ohne  einen  plötz- 
lichen Sprung  ungefähr  zwischen  0  und  4  "i'o 
Nickel.  Zwischen  4,25  und  4,»5"  o  Nickel  da- 
gegen findet  ein  plötzlicher  Wechsel  von  allen 
Eigenschaften  statt,  so  in  der  Zerreißfestigkeit, 
welche  den  höchsten  Wert  bei  6,42  "  u  Nickel 
erreicht,  bei  gleichzeitigem  Nachlassen  der  Zähig- 
keit und  einem  Wachstum  der  Sprödigkeit,  was 
durch  die  Versuche  über  Biegung,  Torsion  und 
Stoß  bewiesen  wird.  Tatsächlich  scheint,  was 
wichtig  für  industrielle  Anwendung  von  Nickel- 
eisenlegierungen ist,  eine  bedeutsame  Grenze  bei 
4'  *  u/o  Nickel  zu  liegen,  vorausgesetzt,  daß 
Kohlenstoff  bis  zu  0,44  "  o  und  Mangan  bis  zu 
0,88  ".'o  gegenw  ärtig  sind. 

Hiernach  werden  die  Eigenschaften  verhält- 
nismäßig wenig  geändert,  bi*  etwa  1 «  w/o  erreicht 
werden,  so  daß  die  Sprödigkeitszotie  zwischen  rund 
5  und  16"  i)  liegt.  Dann  nehmen  die  Festigkeits- 
eigenschaftiii in  sehr  schnell  steigendem  Malle  zu. 

Interessant  sind  auch  die  angestellten  Bost- 
versuche.  welche  mit  geschmiedeten  Stücken 
auf  zwei  Wegen  vorgenommen  wurden:  1.  durch 
Einsenkung  in  gut  lufthaltiges  Süßwasser,  2.  durch 
Kinsenkung  in  ein  Wasser  mit  50 "  u  Schwcfel- 
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säure  hei  gewöhnlichen  Temperaturen.  Die  Proben 
wogen  etwa  70  Iii«  SO  g,  und  die  Dauer  der 
Versuche  war  32  Tage.  Die  Verluste  durch  Host 
schwankten  zwischen  0,070  und  0,1  g.  Jedenfalls 
zeigten  die  Versuche,  daß  die  Neigung  zum  Rosten 
von  120,(»  Nickel  aufwart»  erhehlich  abnahm.  Bei 
den  Versuchen  in  Seewasser  schwankte  der  Ver- 
lust unter  gleichen  Umstanden  von  0.1 1  bis  0,22  g, 
d.  h.  der  Kostverlust  war  fast  doppelt  so  irroß  wie 
in  südein  Wasser.  Aber  auch  hier  zeigte  sich, 
daß  bei  12  °,'u  Nickel  ein  erheblicher  Unterschied 
in  bezug  auf  die  Rostfähigkeit  eintrat. 

Man  fand  in  bezug  auf  das  K 1  ei  ngef  ii ge , 
daß  diejenigen  Legierungen,  welche  perlitisches 
Gefüge  zeigen,  am  leichtesten  angegriffen  wurden, 
diejenigen,  welche  ein  hartltisches  Gefüge  zeigen, 
darauf  folgten,  und  diejenigen  mit  polyedrischem 
(ferritischem)  (iefüge  am  wenigsten  angegriffen 
wurden.  Im  übrigen  zeigte  sich,  daß  dieselbe 
Kigenschaft  auch  beim  Aetzen  mit  Pikrln-  und 
Salpetersäure,  die  für  die  mikroskopische  Unter- 
suchung benutzt  wurde,  hervortrat  und  im 
gleichen  Verhältnis  der  Aetzangriffe  stieg. 

Von  Interesse  für  die  Praxis  ist  noch  die 
Bestimmung  der  Sc  hm  e  1  z-  und  Erstarrungs- 
punkte. Ks  wurden  etwa  l'.'s  kg  schwere 
Legierungen  eine  Stunde  lang  erhitzt,  wonach 
die  Temperatur  auf  1500°  gestiegen  war.  Die 
Abkühlung  wurde  unter  gleicher  Zeit  auf  gleiche 
Temperatur  bewirkt.  Man  fand  drei  wichtige 
Punkte.  Einen  Punkt,  bei  dem  ein  entschiedener 
Halt  auftritt,  bei  etwas  über  1400u.  Hier  ist 
der  Anfang  der  Erstarrung  überschritten  und 
ein  Aufsteigen  der  Temperatur  bemerkbar.  Diesen 
zeigen  im  übrigen  auch  die  Kurven  reinen  Nickels. 
Der  zweite  Punkt  gibt  an,  daß  nun  ein  ruhiges 
Sinken  der  Temperatur  eintritt,  wahrend  ein 
dritter  Pnnkt  den  Anfang  einer  langsamen 
gleichmäßigen  Abkühlung  bedeutet.  Man  ver- 
suchte, wenn  auch  nicht  mit  sicherem  Erfolge, 
den  Endpunkt  vollständiger  Erstarrung  fest- 
zustellen. Die  kritische  Reihe  betrinnt  bei  1)00°, 
bei  892°  kehrt  die  Kurve  zu  ihrem  normalen 
Falle  zurück.  Hei  770"  setzt  eine  neue  Ver- 
änderung ein  und  bei  754 u  kehrt  die  Kurve  in 
den  gewöhnlichen  Zustand  zurück.  Weitere 
Aondernngen  sind  als  Folge  der  verschiedenen 
Schnelligkeiten  der  Abkühlung  anzusehen.  Dies 
gilt  für  eine  Legierung  mit  4.2.r»  bis  1  ü,!>S  0,'o 
Nickel,  rund  0,4  °/o  Kohlenstoff  und  0.!»  °/0 
Mangan.  Es  sind  im  {ihrigen  für  die  sämtlichen 
verschiedenen  Gehalte  derartige  Haltepunkte 
festgestellt,  sowohl  für  die  Erhitzung  wie  für 
die  Abkühlung,  und  in  beiden  Fallen  zeigen  sich 
ganz  ähnliche  Erscheinungen. 

Die  metallographischcn  Untersuchungen  er- 
gaben drei  Gruppen.  Die  erste  Gruppe,  welche 
bis  zu  7,65"  o  Nickel  aufwärts  gehl,  zeigt  ein 
Kleingefiige,  welches  dem  von  reinem  Eisen  mit 
niedrigem  Kohlenstoffgehalt  ohne  Nickel  gleicht 
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und  Ferrit  und  Perlit  aufweist.  Die  Gruppe  2, 
welche  ungefähr  25°  o  Nickel  enthalt,  zeigt  ciue 
dem  geharteten  Kohlenstoffstahl  analoge  Gefüge- 
anordnung; sie  enthalt  Harth.  Die  Gruppe  3 
umfaßt  die  an  Nickel  noch  reicheren  Legierungen, 
die  bei  gewöhnlicher  Temperatur  nichtmagnetisch 
sind.  Sie  zeigen  eine  dein  reinen  Eisen  l  Ferrit» 
über  Ars  ahnliche  polyedrische  Gefügeanordnung. 

Hiermit  können  wir  die  Untersuchungen  ab- 
schließen. Sie  beweisen ,  daß  man  in  England 
mit  Zuziehung  auch  fremder  Forscher  aus  anderen 
Landern  eifrig  bemüht  ist,  aus  dem  Kleingefiige 
Schlüsse  auf  die  physikalischen  Eigenschaften 
zu  ziehen,  und  die  Fortsetzung  dieser  Bemühungen 
wird  sicherlich  dazu  führen,  schließlich  auch  für 
die  Praxis  allgemein  nützliche  Wegweiser  aus 
dem  Kleingefiige  zu  Huden. 

Besonders  unterstützt  werden  die  Bemühungen 
der  einzelnen  Forscher  durch  die  großen  Geld- 
mittel,  welche   für   die   in   erster   Linie  doch 
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Abbildung  13. 

wissenschaftlichen  Untersuchungen  von  der  In- 
dustrie gestiftet  werden,  so  z.  B.  für  die  La- 
boratorien der  Universität  Sheffield.  Da- 
neben aber  bestehen  auch  auf  den  Hüttenwerken 
selber,  z.  B.  auf  den  von  Hadfield  geleiteten 
Hecla- Works.  Laboratorien  für  physikalische 
Chemie  und  Kleingefiige.  welche  überaus  reich  mit 
den  vorzüglichsten  Instrumenten  ausgestattet  sind. 

Wir  fügen  nunmehr  eine  Auswahl  von  Ab- 
bildungen bei.  welche  die  betreffenden  Vortrage 
veranschaulichten. 

Abbildung  1  bis  4  stellen  die  von  Arnold 
und  Mc  William  gefundenen  vier  Phasen  der 
Umwandlung  von  Perlit  in  Zementif  dar,  mit 
denen  die  angegebenen  Aendeningen  der  Festig- 
keitseigenschaften in  unmittelbarem  Zusammen- 
hange stehen.  Abbildung  5  gibt  das  Bild  des 
Kleingefiiges  des  gesättigten  Flußeisens  mit 
O.N«)  Kohlenstoff,  nach  plötzlicher  Abkühlung 
von  1150°  in  eiskalter  Salzlauge  bei  4f?0facher 
Vergrößerung  wieder.  Es  wird  auf  die  eigen- 
tümlichen Dreiecksformen  aufmerksam  gemacht. 
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Abbildung  I. 
I.l'lin-r:    SorhltLrhrr  IVrllt  mll  f.  liiK  n.  lll.  m 
Pe»t*.    Hi-lin  A  t-t/i-n  whr  duukrl.    Hu.  7.UK- 
hi  iiii.|.nnhuni;  —  HM.iJ  kir  <|mm.  IMinuni; 
nur  M  mm  MM  I0*a. 


Abbildung  2. 

1.  I*  h  n  « t- :  (lr»nhnll<  hrr  l'i  rlll  mll  ii-llwH«-  nu«- 
itr.ihlrdi-nrm  fV,r.  Ilrlm  Ai-i/^n  dunkH. 
Max.  /iie>H'nii>|iruchiinir  -  <>.*!  kif  .|mm. 
DrhiiuiiK  nuf  MI  MM  rtwn  15%. 


Abbildung  3. 
B,  l'hii-r:  BI>mrWnirtn>r  I'rrlit  mit  »oll.iündlg 
■lu-L'- 'bii'drni  in  IV,!'.  Ih-i  Irirbtrra  A**l/rn 
-.  lull,  i  ii ■  I .  .  Knrb.  n.plrl.  Mut.  Zugbran- 
«prurhung  —  M.M  k ir  i|mm  llrhniiiig  nur 
,VO  mm  riwu  'i  \. 


Abbildung  4. 
I.  Pktilll    Blmtrrfnrmlgcr  IVrIlt.   IVbrrgang  In 
i»a»«it<'»   Ffe|C  und   Krrrli.    Max.   /...•>  •  .  .• 
»|ira<'hung  ■  ttjtt  kgii|inm. 


Abbildung  9 


Abbildung  «. 
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welche  entweder  Tetraeder-  oder  Würf- lkristallen 
angehören.  Abbildung  ü  zeigt  das  Bild  des 
ungesättigten  Flußeisens  mit  0,21  °;o  Kohlen- 
stoff nach  der  gleichen  Behandlung.  Abbild.  7  ist 
das  Bild  des  übersättigten  Stahls  mit  l,7Hw'o 
Kohlenstoff  nach  plötzlicher  Abkühlung  von  975". 
Abbildung  8  und  9  gehen  zwei  den  Vortrag  von 
Richards  und  Stead  Uber  überhitzten  Stahl 
erläuternde  Abbildungen  wieder:  Abbildung  8 
zeigt  den  verbrannten  Schienenstahl  bei  einer 
50  fachen  Vergrößerung  im  Kleingefiige,  Ab- 
bildung 9  denselben  nach  der  Wiedererhitzung 
und  Abkühlung  von  850°. 

Der  Einfluß,  welchen  Vanadium  (  Vortrag  von 
ir  ui  II  et)  auf  das  Kleingefüge  von  Stahl  ausübt, 
wird  am  besten  durch  Abbildung  10  dargestellt. 
Ks  ist  das  Bild  einer  Legierung  mit  o.<>74  °:<> 
Kohlenstoff.  1,15"/«  Vanadium  bei  einer  200 fachen 
linearen  Vergrößerung.  Welchen  Einfluß  die 
Wiodererhitzung    solchen    Vanadinmeisens  hat. 


zeigt  Abbild.  11.  Hier  betragt  der  Kohlenstoff- 
gehalt  0,9") ";o.  der  Vanadiumgehalt  2.8!) °/0.  Das 
Eisen  war  auf  1200"  erhitzt.  Die  Vergrößerung 
ist  die  gleiche  wie  bei  Abbild.  10.  Eine  Vor- 
führung von  Hnrtperlit  iTroostitt  gibt  Ab- 
bildung 12  in  llOOfacher  Vergrößerung.  Die 
schwatzen  Teile  sind  Hartjierlit.  Sie  schließen 
oft  weiße  scharf  begrenzte  Felder  ein.  welche 
aus  Zement it  bestehen.  Die  Grundmassc  ist  Hartit. 

Das  Kleingefiige  von  Nickeleisen  ist  aus  den 
Verhandlungen  des  Vereins  zur  Beförderung  des 
Gewerhfleißes  zu  bekannt,  als  daß  eine  Wieder- 
gabe der  zahlreichen  Abbildungen  nötig  erschiene. 
Dagegen  soll  noch  aus  dem  Vortrage  von  Water- 
house  ein  Diagramm  (Abbildung  13)  beigefügt 
werden,  welches  den  Eintluß  des  Nickels  (Ordinärem 
und  des  Kohlenstoffs  < Abszissen i  klar  darstellt 
und  für  ähnliche  Mitteilungen  empfohlen  werden 
darf,  wenn  auch  die  Bezeichnungen  nicht  ganz 
den   Ergebnissen  anderer  Forscher  entsprechen. 


Technische  Fortschritte  im  Hochofenwesen. 

Von  Direktor  Oskar  Simmersbach  in  Düsseldorf. 
(Schluß  von  Seite  X'Mi.  -  Hierzu  Tafel  IX.) 


^J^ir  sind  bekanntlich  bei  der  Zusammen- 
setzimg  der  Luft  gezwungen,  um  1  Ge- 
wichtsprozent Sauerstoff  verwerten  zu  können, 
4  Gewichtsprozente  Stickstoff  als  Ballast  mit  in 
den  Ofen  zu  blasen.  Würde  man  einen  Teil  des 
Stickstoffs  aus  der  Luft  eliminieren  und  durch 
Sauerstoff  ersetzen,  so'wiirden  d  n  aus  ganz  außer- 
gewöhnliche Vorteile  hinsichtlich  der  Vorbilligung 
des  Hochofenbetriebes  erfolgen.  Zunächst  wird 
der  höhere  Sauerstoffgehalt  des  Gebläsewindes 
eine  Steigerung  der  Gestelltempcratur  nach  sich 
ziehen,  so  daß  der  Ofen  stärker  betrieben  werden 
kann  und  sich  eine  höhere  Produktion  ergibt. 
Aus  demselben  Grunde  wird  der  Koksverbrauch 
sinken.  Der  Hochofenprozeß  wird  weiterhin 
erleichtert,  insbesondere  wird  die  Siliziumreduk- 
tion  infolge  der  höheren  Gestelltempcratur  leichter 
erfolgen,  so  daß  die  Oefen  für  Gießereiroheisen. 
Hilmatit,  Siliziumeisen  usw.  einen  größeren  Gestell- 
durchmesser erhalten  können,  und  so  die  Leistungen 
dieser  Oefen  wachsen.  Trotz  der  entstehenden 
geringeren  Gasmonge  wird  ferner  die  Erzreduktion 
vollständiger  und  schneller  vor  sich  gehen,  weil 
die  Gase  n  »-reicher  und  nicht  mehr  so  stark 
durch  Stickstoff  verdünnt  sind.  Gleichzeitig 
wird  das  Gichtgas  mehr  CO  enthalten,  was  für 
unsere  Gasmotorentechnik  von  weittragender 
Bedeutung  ist.  Wegen  der  Verringerung  der 
Windmenge  können  die  Gehläse  kleiner  ausfallen, 
ihr  Arbeitsverbrauch  wird  geringer:  nicht  minder 
kann  die  Anzahl  derCowper  vermindert  werden, 
da  die  kleinere  Wiudmeiige  auch  eine  kleinere 
Steinfläehc  zum  Erhitzen  benötigt. 


Wie  hoch  der  Sauerstoff  des  Gebläsewindes 
angereichert  werden  muß.  entzieht  sich  zurzeit 
der  näheren  Erörterung,  das  muß  in  der  Praxis 
erst  festgestellt  werden:  voraussichtlich  wird 
hierbei  die  Qualität  der  Erze,  sowie  die  des  zu 
erzeugenden  Roheisens  eine  verschiedenartige 
Anreicherung  nötig  machen. 

Für  die  Art  und  Weise  der  Sauerstoff- 
anreicherung stehen  verschiedene  Wege  offen,  die 
entweder  auf  die  Abscheidung  des  Sauerstoffs  mit 
Hilfe  von  ehem'schen  Mitteln  hinfuhren,  oder 
auf  seine  Gewinnung  durch  fraktionierte  Destil- 
lation flüssiger  Luft.  Von  den  ersteivn  Ver- 
fahren verdient  das  Br  in  sehe  Erwähnung,  wo- 
nach BariunioNvd  in  der  Hitze  durch  einen 
trocknen  C(  ».-freien  Luftstroin  in  Bariumsuper- 
oxyd übergeführt  wird,  d  is  bei  erhöhter  Tem- 
peratur wieder  in  Bariumtxyd  und  Sauerstoff 
zerfällt.  Der  Kreisprozeß  Da«»,  ^  Ba<)  +  () 
beginnt  dann  von  neuem. 

Den  zweiten  Weg  hat  zuerst  Professor 
von  Linde  beschritten;  sein  Verfahren  besteht 
darin,  daß  die  zu  zerlegende  Luft  zunächst  voll- 
ständig verflüssigt  und  dann  unter  Wieder- 
gewinnung der  zur  Verflüssigung  erforderlichen 
Kälte  einer  Rektifikation  unterworfen  wird,  in 
ähnlicher  Weise,  wie  in  der  Spiritusindustric 
Alkohol  und  Wasser  getrennt  werden.  Die 
Trennung  des  Sauerstoffs  vom  Stickstoff  beruht 
darauf,  daß  der  Sauerstoff  bereits  bei  einer 
Temperatur  von  ungefähr  ls;5"  flüssig  wird, 
während  dies  beim  Stickstoff  unter  gleiehem 
Druck  erst    bei       l!);,"   ,1er  Fall  ist.   so  daß 
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also  der  Stickstoff  flüchtiger  als  der  Sauerstoff 
ist.  und  daher  beim  Verdunsten  eine  sauerstofl- 
reichere  Luft  hergestellt  werden  kann.  Die 
wesentlichen  Bestandteile  einer  Lindeschen  An- 
lage sind:  ein  Luftkompressor,  zwei  Röhren- 
apparate zur  Verflüssigung  und  Rektifikation 
der  Luft,  abwechselnd  zu  gebrauchen,  ferner 
Apparate  zur  Reinigung  und  Trocknung  der  zu 
zerlegenden  Luft,  endlieh  eine  kleine  Ammoniak- 
kühlmaschine  zur  Vorkiihlung  der  komprimierten 
Luft.  Die  stündlichen  Betriebskosten  einer 
Lindeschen  Säuerst  ofl'anlage,  welche  1000  cbm 
Sauerstoff  in  der  Stunde  liefert,  betragen  35  ,4, 
wovon  22,50  entsprechend  1,5  6)  für  die 
P.  S.-Stunde,  auf  die  Energiebesehaffung  ent- 
fallen; für  das  Kubikmeter  Sauerstoff  stellen 
sich  also  die  Betriebskosten  auf  3,5  Die 
Kosten  für  Amortisation  und  Verzinsung  des 
Anlagekapitals  sind  noch  extra  zu  berechnen. 
Der  Arbeitsverbrauch  einer  solchen  Sauerstoff- 
anlage würde  1500  P.S.,  und  der  Kühlwasser- 
verbrauch 54  cbm  i.  d.  Stunde  erfordern.  Da 
der  Arbeitsaufwand  um  so  größer  wird,  je  sauer- 
stoffreicher das  Produkt  sein  soll  —  weil  um 
so  mehr  Sauerstoff  entweicht,  je  mehr  Stickstofl 
beseitigt  werden  soll,  so  daß  also  dann  um  so 
größere  Luftmengen  erforderlich  sind  — ,  so 
werden  die  Selbstkosten  bei  der  Sauerstoft'an- 
reicherung  der  Luft  erheblich  geringer  ausfallen, 
als  bei  der  reinen  Sauerstoffdarstellung.  Im 
übrigen  wird  die  Energiebesehaffung  ja  auch 
mit  geringeren  Kosten,  als  angenommen,  durch 
die  Hochofengichtgase  erfolgen,  wodurch  der 
Hauptposten  der  Selbstkostenberechnung  eiue 
wesentliche  Abnahme  erfahren  dürfte.  Es  unter- 
liegt daher  m.  E.  keinem  Zweifel,  dab  unter 
solchen  Umstanden  und  mit  Rücksicht  auf  die 
zu  erzielende  bedeutende  Wrbilligung  der  Her- 
stellungskosten des  Roheisens  die  Sauerstoff- 
anreicherung des  Geliläsewindes  in  ernstliche 
Erwägung  zu  ziehen  ist. 

IL  H.,  auf  dem  Gebiete  der  Winderhit  zung 
hat  man  die  Temperaturschwankungeu  des  Ge- 
bläsewindes mit  Erfolg  durch  Einbau  von  Aus- 
gleichern (von  Gjers  und  Harri soni  ver- 
mieden. Wahrend  beim  Umschalten  der  Cowper- 
apparate Temperaturschwankungen  von  20  °/o 
stattlinden,  ergehen  sieh  beim  Verlassen  der 
Ausgleicher  kaum  solche  von  H1  s  °/o.  Für  einen 
mittleren  Hochofen  genügt  es,  die  Höhe  der 
Ausgleicher  auf  «  m  und  den  Durchmesser  auf 
4  m  festzusetzen. 

Besonderen  Wert  hat  man  ferner  auf  Ver- 
besserung der  Heißwindschieber  gelegt.  Ich  er- 
innere im  besonderen  an  das  Heißwindschicher- 
gehftuse  mit  seitlich  einsetzbaren  Dichtungsringen 
für  starken  Winddruck  von  Heintzmann  <ft 
D  r  e  y  e  r  in  B  o  c  h  u  in  .  an  den  drehbaren  Heiß- 
windschieber  von  Vierthaler,  an  den  wahrend 
des  Betriebes  auswechselbaren  Heißwindschieber 


von  Hebeck  er  und  an  den  Heißwindschieber 
mit  Wasserkühlung  von  Dango  &  Dienen- 
thal.  Letzterer  besteht  aus  einem  zweiteiligen 
Gußgehäuse  mit  eingesetzten  gußeisernen,  wasser- 
gekühlten Schieberringen  mit  wassergekühlter 
Schieberplatte  aus  Bronze.  Man  darf  natürlich 
bei  diesen  Schiebern  nicht  mit.  Wasser  sparen, 
aber  infolge  der  intensiven  Wasserkühlung  halten 
sie  viele  Jahre  lang. 

Welchen  Einfluß  eine  an  sich  geringe  Wlnd- 
schieberundichtigkeit  auf  die  Betriebsverhaltnisse 
haben  kann,  hat  Prof.  Osann  vor  einiger  Zeit 
in  „Stahl  und  Eisen**  auseinandergesetzt,  indem 
er  den  Windverlust  bei  einem  Spalt  von  nur 
1  cm  Weite  für  einen  Hochofen  von  175  t  Tages- 
produktion auf  etwa  1 7  %  der  Gebläsemaschinen- 
leistung  berechnete.  Wenn  Osann  im  Anschluß 
daran  für  neue  große  Oefen  mit  höherer  Wind- 
pressung eine  viel  größere  Gebläsemaschinen- 
reserve verlangt,  als  bei  den  früheren,  geringeren 
Windpressuugen,  so  kann  dem  nur  beigestimmt 
werden. 

Was  die  Frage  der  Gasreinigung  anbe- 
langt, so  haben  die  letzten  Jahre  eine  prinzipielle 
Klärung  insofern  geschaffen,  als  eine  Reinigung 
der  Gase  ohne  vorherige  Abkühlung  unpraktisch 
ist.  Zwar  wird  das  Gas  durch  die  Theisen- 
sche  Zentrifuge  allein  wohl  genügend  ge- 
reinigt, aber  ohne  Abkühlung  würde  das  Gas 
derart  mit  Wasserdampf  gesättigt  herauskommen, 
daß  es  schlecht  in  den  Winderhitzern  und  unter 
den  Kesseln  brennt.  Es  rührt  dies  daher,  daß 
Gas  bei  29°  nicht  mehr  als  29  g  Wasser- 
dampf im  cbm  enthalten  kann,  bei  150°  aber 
theoretisch  deren  2590  g!  Aus  diesem  Grunde 
kühlt  man  zweckmäßig  das  Gas  zunächst  ab 
z.  B.  durch  Tropfwasserkühlung  nach  System 
Zschocke  oder  durch  den  Bianschen  Gaskühler 
und  reinigt  hinterher,  falls  das  Gas  sehr  staub- 
frei sein  soll,  nach  Theisen,  sonst  bei  geringeren 
Ansprüchen  auch  durch  Ventilatoren. 

Für  Cowper  und  Kessel  genügt  eine  Rei- 
nigung des  Gases  bis  auf  0.5  g  Staub  pro  cbm. 
für  motorische  Zwecke  reinigt  Theisen  bis  auf 
0,002  g.  Manche  Werke  ziehen  auch  vor. 
Reinigung  und  Transport  der  (rase  zu  trennen, 
indem  sie  für  die  Reinigung  den  Theisenscheu 
Zentrifugalwascher  wählen  und  für  den  Trans- 
port Schielesche  Ventilatoren. 

Der  Biansche  Gaskühler  hat  in  der  Praxis 
Gichtgas  von  1H5«>  auf  30°  abgekühlt.  Er 
besteht  gemäß  Abbildung  31  aus  einem  Hlech- 
körper,  in  welchem  eine  horizontal  angebrachte, 
mit  einer  großen  Anzahl  vertikaler  Scheiben 
ausgerüstete  Welle  sich  dreht.  Die  Scheiben 
tauchen  bis  zur  Hälfte  ihres  Durchmessers  in 
Wasser,  das  sich  beständig  erneuert.  Das  mit 
hoher  Temperatur  eintretende  Gas  durchströmt 
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sofort  die  Scheiben,  welche  aus  Metallnetzen 
bestehen  und  mit  einer  großen  Anzahl  kleiner, 
sehr  feiner  Wasserspiegel  bedeckt  sind,  die  durch 
die  heißen  Gase  sofort  verdampft  werden.  Hier- 
durch kühlt  sich  das  Gras  ab  und  sattigt  sich 
zugleich  mit  Wasserdampf ;  bei  der  weiteren 
Bewegung  durch  den  Apparat  kühlt  sich  das 
Gas  so  lange  ab,  bis  es  nicht  mehr  genügend 
Warme  besitzt,  um  die  Wassertropfen  zu  ver- 
dampfen; im  Gegenteil  dienen  diese  jetzt  zum 
Kondensieren ;  der  in  dem  Gas  enthaltene  Wasser- 
dampf verdichtet  sich  bei  der  Berührung  mit  den 
kalten  und  mit  Tröpfchen  kalten  Wassers  be- 
deckten Metallgittern. 

Die  Abkühlung  des  Gichtgases  hat  noch  den 
weiteren  Vorteil,  daß  mit  der  Wärraevermtnderung 


1894  folgten  die  Glasgow  Iron  &  Steel  Works 
mit  einem  kleinen  Motor,  der  mit  Steinkohlen- 
hochofengas  betrieben  wurde,  dem  ebenfalls  Teer 
und  Ammoniak  entzogen  war;  1895  endlich 
wurde  in  Hörde  der  erste  Kokshochofengas- 
motor in  Betrieb  gesetzt,  der  in  Deutschland 
solche  Aufnahme  gefunden  hat,  daß  wohl  alle 
größeren  Werke  mit  Hochofengasmaschinen  zur- 
zeit ausgerüstet  sind. 

Die  erste  Gasgeblftsemaschine  ist  eben- 
falls deutsches  Erzeugnis,  sie  wurde  von  dem 
leider  zu  früh  verstorbenen  Direktor  Canaris 
auf  der  Niederrheinischen  Hütte  Anfang 
1902  angelassen.  Das  Geblase  ist  eine  500- 
pferdige  Zweitaktmaschine  von  Gebr.  Körting, 
welche  heute  noch  in  demselben  tadellosen  Zu- 


Ahbitdang  81.    Bianscher  Oankühler. 


zugleich  eine  Verdichtung  des  Gases  Hand  in 
Hand  geht,  so  zwar,  daß  bei  100°  Abkühlung 
sich  das  Gas  um  etwa  '/a  verdichtet,  —  ein  Vor- 
teil, der  für  die  Gasmaschine  sehr  von  Wert  ist. 

M.  H.,  am  2.  Mai  1 886  sagte  Dr.-Ing.  h. c.  Lür- 
mann  In  seinein  Vortrage  über  die  Atkinsonsche 
Differential-Gasmaschine  auf  der  Versammlung 
des  Westf.  Bezirksvereins  deutscher  Ingenieuro: 
„Mit  einer  guten  Gasmaschine  müßte  man  auf 
Hochofenanlagen  mit  den  Gichtgasen,  welche  die 
Hälfte  des  Koks  unverbrannt  als  CO  enthalten, 
alle  Maschinenleistungen  billiger  als  bisher  er- 
reichen können."  Es  dauerte  aber  noch  sechs 
Jahre,  ehe  man  versuchte,  zunächst  die  Abgas« 
der  Koksöfen  zur  unmittelbaren  Erzeugung  mo- 
torischer Kraft  zu  benutzen,  da  diese  durch  die 
Gewinnung  ihrer  Nebenprodukte  schon  als  ge- 
reinigt galten.  Den  ersten  Koksofengasniotor 
bauten  Gebr.  Körting  1892  auf  der  Röchlingschen 
Kokerei  Altenwald  bei  Saarbrücken.    Im  Jahre 


stände  ist,  wie  früher,  und  noch  zur  vollsten 
Zufriedenheit  der  Hütte  lauft. 

Was  nun  die  besonderen  Fortschritte  auf 
diesem  Gebiete  anbelangt,  so  möchte  ich,  ohne 
mich  nflhcr  auf  den  Wert  von  Zwei-  und  Vier- 
taktinaschinen  naher  einzulassen,  nur  folgendes 
vom  Standpunkte  des  Hochöfners  betonen. 

Die  Zweitaktmaschine  hat  nach  Ansicht  vieler 
Eisenhüttenleute  ihre  volle  Berechtigung  dort, 
wo  es  sich  um  geringere  Geschwindigkeiten 
handelt.  Ihre  Nützlichkeit  wird  noch  dadurch 
erhöht,  daß  es  sehr  leicht  ist,  der  Maschine  die 
verschiedensten  Geschwindigkeiten  zu  geben, 
nur  einfach  in  der  Weise,  daß  man  den  Gas- 
zntritt  der  Maschine  reguliert.  Da  die  Lade- 
pumpen  unter  allen  Umstanden  für  die  Zuteilung 
eines  richtigen  Gemisches  zum  Zylinder  sorgen, 
so  kann  aus  einer  solchen  Drosselung  für  die 
gute  Leistung  der  Maschine  kein  Nachteil  ent- 
stehen;   anderseits    aber    bietet   die  einfache 
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Ein  wesentlicher  Vorteil  der  Zweitnktinaaehine 
ist  ferner  der,  daß  es  möglich  ist.  mit  einein 
Zylinder  auszukommen,  wahrend  hei  der  doppelt  - 


wirkenden  Viertaktmnschine.  die  für  große  Kräfte 
in  Tnndomnusführung  hergestellt  wird,  für  Ge- 
bläsebetrieb drei  Zylinder  hintereinander  gebaut 
sind,  und  hei  dieser  Konstruktion  lie^rt  dann  die 
Gefahr  vor,  daß  starke  Langenverschiebungon 
des  hinteren  Teiles  hei  dem  Warmwerden  der 


Maschine  eintreten,  zumal  wenn  nur  der  vordere 
Teil  mit  Kurbel  und  Kalimengcstcll  starr  mit 
dem  Erdboden  verbunden  ist.  Bei  der  Kör- 
tingseben Z  w  ei  ta  k  t  ma  sc  h  i  ne  ist  die 
Sache   insofern   anders,   als   der  Zylinder  mit 

Kurbelachse  zusammen 
auf  einem  Rahmen  ge- 
lagert ist,  der  gleich- 
zeitig sich  auch  bis  unter 
den  Geblasezylinder  er- 
streckt. Hier  werden  also 
die  Ausdehnungen  von 
allen  Teilen  gleichmäßig 
übernommen ,  so  daß 
Brüche  in  den  Zylindern. 

Zylinderverbindungen 
usw.  ausgeschlossen  sind. 
Eine  besondere  Schwache 

der  doppeltwirkenden 
Viertaktmaschine  besteht 
bisher  noch  darin,  dnß 
das  Auslaßventil  unter 
der  Kolbenstange  nicht 
zugängig  ist  und  daher 
zum  Reinigen  und  Kin- 
sehleifeu  des  Ventils  das 
Abnehmen  des  Gehäuses 
und  das  Herausnehmen 
des  herabgesenkten  Ven- 
tils erforderlich  wird. 
An  der  doppeltwirkenden 
Zweitaktmaschine  sind 
statt  dessen  keine  Aus- 
laßventile vorhanden,  die 
ganze  Arbeit  wird  in 
einem  Zylinder  vorge- 
nommen. 

Da  aber  die  Zweitakt- 
niaschine  bei  größeren 
Geschwindigkeiten ,  also 
vor  allem  bei  Dynamo- 
betrieb, doch  gewisse 
konstruktive  Schwierig- 
keiten bietet,  im  Gegen- 
satz zur  doppeltwirken- 
den Viertaktmaschinc,  so 
haben  auch  die  Gebr. 
Körting  sich  für  diesen 
Kall  wieder  dem  Viertakt- 
maschinenhau  genähert 
und  neuerdings  eine  Ma- 
schine gebaut,  welche 
seitlich  liegende  Ventil- 
kasten hat.  so  daß,  wie 
bei  einer  einfachwirkeuden  Viertaktmaschine,  der 
Auslaßventilkegel  nach  Abheben  des  Ventils  nach 
oben  herausgenommen  werden  kann.  Bei  dieser 
Konstruktion  ist  das  Herausnehmen  des  Ventilen 
in  der  Zeit  von  kaum  fünf  Minuten  geschehen. 
Man   wird  also  derartige  Auslaßventile  in  den 
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Bereich  der  normalen  Reinigung  der  Maschine 
ziehen  und  dann  vor  Ueberraschungen  durch 
plötzliche  Störungen  im  Betriehe  sicherer  »ein. 
Ein  weiterer  Vorteil  besteht  darin,  daß  der 
Verbrennungsraum  nicht  in  zwei  Teile  geteilt 
ist,  so  daß  mit  Sicherheit  eine  zweckmüßige 
Verbrennung  der  Ladung  erfolgt.  Sodann  liegt 
das  Auslaßventil  höher,  als  die  Unterkante  des 
Zylinders,  die  Schmutzreste  des  Oelcs  können 
also  nicht  zum  Ventil  gelangen.  Die  Steuerung 
der  Maschine  ist  sehr  einfach  insofern,  als  der 
Regulator  nur  vier  Drosselklappen  bewegt, 
welche  das  durch  das  Mischventil  bereits  fertig- 
gestellte (ieinisch  in  bezug  auf  die  Menge  je 
nach  der  Kraftleistung  der  Maschine  beeinflußt. 
Das  (Jemisch  selbst  bleibt  auch  bei  dieser  Ma- 
schine stets  ein  konstantes.  Die  Folge  davon 
ist,  daß  die  Maschinen  leicht  anspringen  und 
zwar  schon  mit  einer  Druckluft  von  5  Atm.. 
dies  erscheint  um  so  wichtiger,  als  der  Luft- 
druck geringer  ist,  als  die  Kompression ;  es 
kann  also  die  Ladung  die  Gemischbildung  nicht 
beeinflussen. 

Auf  große  Einfachheit  und  Zugänglichkeit 
des  Geblases  hat  auch  die  Firma  Ilaniel  &  Lueg 
bei  ihrer  neuen  (iebläseinaschine  für  Haspe  großen 
Wert  gelegt.  Als  Ventile  sind  hier  frei  fallende 
Hoerbigersche  Plattenventile  gewühlt  und  alle 
zwnngläufig  angeordneten  Steuerorgane,  wie  Dreh- 
schieher usw.,  vermieden.  Die  Hoerbigerschen 
Platt  enveutile  neuester  Konstruktion  unter- 
scheiden sich  von  der  älteren  Konstruktion  haupt- 
sächlich dadurch,  daß  sie  einen  geringeren  Hub 
haben  und  zwar  beim  Hasper  Gebläse  nur  6  und 
7  mm.  während  er  früher  17  und  18  mm  betrug. 
Infolgedessen  ist  auch  die  Widerstandsfähigkeit 
und  Dauerhaftigkeit  der  Platten  und  Lenker  be- 
deutend erhöht.  Zum  Aus-  und  Einbauen  eines 
Druckventils  braucht  nur  eine  einzige  Schraube 
gelöst  zu  werden,  so  daß  diese  Arbeit  inner- 
halb weniger  Minuten  erfolgen  kann.  Die  Ventile 
selbst  sind  im  Ringkasten,  die  rings  um  den 
Zylinder  laufen,  angeordnet  und  zwar  derart, 
daß  jederzeit,  der  Gebläsczylinderdeckel  zur 
Revision  des  Kolbens  losgenonunen  werden  kann, 
ohne  daß  irgend  welche  Rohrteile  abgebaut  zu 
werden  brauchen.  In  dem  Deckel  sind  keinerlei 
Ventile  untergebracht. 

Die  Hasper  Maschine  soll  normal  bei  75 
Umdrehungen  i.  d.  Minute  !)20  cbm  angesaugte 
Windmenge  auf  Atm.  pressen.  Die  Touren- 
zahl kann  am  Regulator  von  Hand  aus  bis  auf 
40  reduziert  werden.  Die  Bedingung,  daß  das 
(rebläse  bei  gleichbleibendem  Kraft  bedarf  auch 
auf  höhere  Drücke,  bis  auf  1  Atm.,  pressen 
kann,  ist  in  einfacher  Weise  erreicht  durch 
Anordnung  von  zusehaltbaren  Rückexpansions- 
räumen,  die  in  dein  sowieso  bohlen  Zylindcr- 
deokel  untergebracht  wurden.  Das  Schalten 
dieser  Räume  erfolgt  durch  konzentrisch  um  die 


Kolbenstange  verlagerte  Kolbenschieber,  die  von 
außen  durch  ein  Handrad  leicht  bedient  werden 
können.  Der  Antrieb  eines  solchen  Kolben- 
schiebers erfolgt,  durch  drei  Spindeln,  die  zwang- 
läutig  mittels  Zahnmutter  und  Zahnkranz  von 
außen  her  bewegt  werden,  so  daß  ein  Klemmen 
des  Schiebers  ausgeschlossen  ist.  Der  schäd- 
liche Raum  des  Gebläses  für  die  normale  Wind- 
pressung von  1  .'s  Atm.,  d.  h.  ohne  zugeschaltete 
Rückcxpansionsräume,  beträgt  etwa  10  %.  Cm 
nun  bei  gleichbleibendem  Kraftbedarf  auf  1  Atm. 
pressen  zu  können,  ist  insgesamt  ein  schädlicher 
Raum  von  (50  olo  erforderlich,  so  daß  in  dem 
Deckel  jeweils,  da  ja  I00'o  schon  vorhanden 
sind,  noch  50  °/o  des  gesamten  Volumens  unter- 
gebracht werden  müssen.  Bei  0,(5  Atm.  Pressung 
sind  dagegen  nur  35  °/o  an  schädlichem  Raum 
nötig;  es  wird  daher,  sofern  der  Ofen  einen 
Druck  von  0,t>  Atm.  braucht,  der  Rückcxpansions- 
raiim  nur  an  einer  Seite  zugeschaltet,  und  für 
die  noch  höheren  Drücke  werden  alsdann  beide 
Seiten  zugeschaltet.  Die  Liefermengen  für  die 
verschiedenen  Drücke  stellen  sich  wie  folgt : 

WindpreaBiing .  .  .  0,5  0,6  0,"  0,8  0,9  1  Atm. 
Effektiv  angesaugte 

Windmenge    .  .    340  880  "05  670  «80  «00  i  hm 

lieber  dem  Druckraum  der  Gebläse  ist  ein 
gemeinschaftlicher,  reichlich  großer  Windsammlcr 
so  angeordnet,  daß  möglichst  jede  Drucksehwan- 
knng  infolge  des  wechselnden  Kolbenspieles  ver- 
mieden wird,  so  daß  am  Ofen  ein  nahezu  kon- 
stanter Windstrom  ermöglicht  ist.  Das  Geblase 
saugt  aus  einem  geschlossenen,  unten  liegenden 
Windkanal.  Die  Verkleidung  des  Saugraumes 
ist  so  durchgeführt,  daß  sie  aus  einzelnen  Platten 
besteht,  die  jederzeit  bequem  heruntergenommen 
werden  können,  um  die  Ventile  zu  revidieren. 
Außerdem  sind  noch  verschiedene  dieser  Platten 
mit  Schiebern  versehen,  so  daß  auch  während 
des  Betriebes  eine  Revision  der  Ventile  möglich 
ist.  Der  Gebläsekolben  ist  ein  in  Gußeisen  her- 
gestellter Hohlgtißkörpcr.  der  mit  Stehbolzen 
und  Rippen  sorgfältig  versteift  ist:  die  Dichtung 
des  Kolbens  erfolgt  durch  zwei  l'-förniig  ge- 
staltete Kolbenringe,  von  denen  jeder  aus  vier 
einzelnen  Teilen  besteht  und  die  durch  zweck- 
mäßig konstruierte  Federn  gleichmäßig  und  sanft 
gegen  den  Zylindermantel  angedrückt  werden. 
Die  Abdichtung  der  Kolbenstange  geschieht  durch 
selbstspannende  Federringe,  so  daß  ein  Nach- 
spannen der  Stopfbüchse  nicht  erforderlich  ist.  — 
M.  H..  zum  Schluß  noch  einige  Worte  über 
die  Fort  Schaffung  und  Verwertung  der 
Hochofenschlacke.  Bei  den  immer  größer 
werdenden  Produktionen  der  Hochöfen  gewinnt 
der  Transport  flüssiger  Schlacke  ständig  an 
Bedeutung.  Es  sind  daher  auch  viel  Verbesse- 
rungen vorgenommen.  Insbesondere  wurde  bei 
den  sogenannten  amerikanischen  Schlackenwagen 
den  vielen  und  kostspieligen  Reparaturen  bei  der 
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Ausmauerung  der  Bleehpfanne  durch  Einsetzen 
einer  (juspfanne  mit  beweglichem  Kolben  im 
Boden  und  Anwendung  einer  Ausdrück  Vorrich- 
tung abgeholfen.  Sodann  wurden  iiei  den  neuen 
Schlacken  wagen,  System  Dewhurst,  die 
Betriebs-  und  Unterhaltungskosten  wesentlich  her- 
ahgedrüekt,  indem  jedes  Kftdcrwerk  bei  der  Kipp- 
vorrichtung vermieden  und  das  Kippen  und  Ent- 
leeren einfach  durch  Anziehen  einer  Kette  mittels 
der  Lokomotive  bewirkt  wird,  ohne  besondere 


der  Anlage  leisten  150  bis  210  t  i.  d.  Stunde; 
der  Inhalt  des  Greifers  betrügt  2,.")  chm  =  etwa 
3  t  Schlacke  und  der  Kraft  verbrauch  des  Hebe- 
werks stellt  sich  auf  etwa  yo  P.  S. 

Die  granulierte  Schlacke  wird  seit  1859  zur 
Herstellung  von  sogenannten  Schlacken- 
steinen benutzt,  seitdem  Dr.-Ing.  h.  c.  hürmann. 
damals  Hochofenleiter  der  Georgs  -  Marienhütte 
bei   Osnabrück,   diesen   Fabrikationszweig  ein- 


führte. 


i  !i  :i  :i  Ii  u  :i 


Von  den  neueren  Anlagen  dürfte  die 
Schlackensteinfabrik  der  C  ö  1  n  -M  ii  s  e  n  e  r 
Hütte  in  Creuzthal  (Abbild.  33)  Auf- 
merksamkeit beanspruchen,  weil  sie  so 
angelegt  ist,  dal)  möglichst  wenig  Ar- 
beitskräfte benutzt  werden.  Es  wird  in 
Creuzthal  der  Schlackeusand  in  Talbot- 
se.hen  Selbstentladern  nach  dem  oberen 
Sandsilo  gebracht.  Der  Kalk  wird  unten 


in  ein* 


jlmühlc   zerkleiuert  und 


Abbildung  33. 
Sehlackenntcinfabrik  der 
('üln-MÜHener  Hütte. 


Hedienungsmannschafteu.  Der  Dewhurst-Wagen 
wird  als  Seiten-  oder  Vorderkipper  gebaut  und 
faßt  etwa  10  t.  Schlacke  bei  4  cbm  Inhalt. 
Abbild.  32  bringt  eine  interessante  Schlacken- 
förderaulage  der  Hombacher  Hütten- 
werk e  I "  vergl.  auch  Tafel  IX  >.  1  >ie  Schlacke  wird 
mit  Selbstentladern  angefahren  und  in  eine  Grube 
entladen,  von  hier  durch  fahrbare  Winden  mit 
Greifern  aufgenommen  und  in  einen  Füllrumpf 
gehoben.  Die  Greifer  können  auch  Stückschlacke 
und  Schuttabfällc  usw.  gut  fassen.  Aus  diesen 
Füllrümpfen  wird  die  Schlacke  durch  eine  Draht- 
seilbahn einem  Haldenherge  zugeführt,  wo  die 
Verteilung  nach  allen  Seiten  durch  Bremsberge 
mit  Selbstentladern  erfolgt.    Die  beiden  Winden 


dann  durch  ein  Paternosterwerk  hoch- 
gehoben. Die  Zuführung  von  Sand  und 
Kalk  geschieht  automatisch  und  zwar 
im  Verhältnis  von  1  :  8.  Kalk  und  Sand 
werden  alsdann  in  einer  Mischmaschine 
gut  durcheinander  gearbeitet  und  fallen 
in  ein  zweites  Silo,  welches  über  der 
Steinpresse  angebracht  ist.  Mit  einer 
besonderen  Presse  werden  in  Creuzthal 
Fassonsteine  hergestellt,  die  sich  in  der 
dortigen  Gegend  einer  allgemeinen  Be- 
liebtheit erfreuen.  Di  Presse  stammt 
von  der  Firma  Sutcliffe,  Speakman  &  Co.. 
Ltd.,  in  Leigh,  Lancashire.  Bei  ihr  wird 
jeder  Stein  zweimal  gepreßt;  der  erste 
Druck  preßt  die  Materialion  von  dem 
Mittelpunkt  in  die  Ecken  und  Kanten; 
der  zweite  Druck  vollendet  den  Stein. 
Wiihreml  früher  nur  die  helle  basische 
Schlacke,  welche  bei  Gießereiroheisen 
fallt,  zur  Schlackensteinfabrikation  ver- 
wendet wurde,  verwertet  man  neuer- 
dings auch  schwerere  Schlacke.  Zu 
diesem  Zweck  haben  Brück  &  Kretschel 
in  Osnabrück  eine  neue  Presse  kon- 
struiert, welche  bedeutend  starker  gebaut 
ist  als  ihre  bisherige;  desgleichen  hat  die  Ma- 
schinenfabrik Tigler  in  Meiderich  aus  Thomas- 
schlacke mit  nur  4  u/o  Kalkzusatz  bei  ihrer 
neuen  Presse  gute  Steine  hergestellt. 

Für  ganz  schwere"  Sehlacke  wendet  man  aber 
zweckmäßig  ein  anderes  Verfahren  an.  als  die 
sonst  üblichen,  indem  man  nach  dem  Scoria-Ver- 
fahren  die  Schlacke  durch  Behandlung  mit  ge- 
spanntem Wasscrdampf  aufschließt,  sie  mit  Sand 
oder  Kesselasche  in  Kollergängen  mischt  und  so- 
dann die  gepreßten  Steine  in  Erhärtungskesseln 
nochmals  der  Einwirkung  von  gespanntem  Wasser- 
dampf aussetzt.  Da  die  Steine  bei  diesem  Ver- 
fahren sofort  gebrauchsfertig  sind,  so  eignet  es 
sich  besonders  für  große  Steinfabriken,  welche 
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dadurch  an  Platz  zum  Stapeln  sparen  und  im  Früh- 
jahr sofort  liefern  können.  Im  übrigen  hat  die 
Hochofenschlacke  meines  Erachtens  noch  eine 
große  Zukunft;  es  dürfte  nicht  ausgeschlossen  sein, 
dali  z.  B.  auch  die  (ilasfnbrikation  üher  kurz  oder 
laut:  die  flüssige  Schlacke  benutzen  wird. 

M.  H.,  hei  der  25 jährigen  Jubelfeier  unseres 
Hauptvcn-ins  im  vorigen  Jahre  sprach  sich  Herr 
Dr.  Schrodter  dahin  aus.  dali  es  ihm  dünke,  als 
wenn  die  Entwicklung  des  deutschen  Eisenhütten- 
wesens zukünftig  weniger  nach  der  quantitativen, 
als  vielmehr  nach  der  qualitativen  Seite  zu  er- 
folgen habe.  Wer  die  Richtigkeit  dieses  Aus- 
spruchs damals  vielleicht  bezweifelt  haben  sollte, 
dem  wird,  sie  inzwischen  durch  die  neuen  Handels- 


verträge wohl  zum  Bewußtsein  gekommen  sein. 
Wir  haben  heute  mehr  als  je  alle  Ursache,  mit 
vereinten  Kräften  darauf  hin  zu  arbeiten,  daß 
das  einstige  Brandmal  .Made  iu  Germany*  das 
heutige  vielbegehrte  Erkennungszeichen  auf  dein 
Weltmarkt  bleibt.  Hoffen  wir  aber  auch,  dali 
die  Regierung  in  Zukunft  wieder  mehr  der  Eisen- 
industrie ihr  Ohr  leiht  —  es  wird  dies  nur  zum 
Wohle  des  Vaterlandes  sein: 

Nicht,  wo  die  goldene  (.'eres  lacht 
l'nd  der  friedliche  l'an,  der  Fluronbehüter, 
Wo  da»  Eisen  wflchgt  in  der  Berge  Schacht, 
Da  entspringen  der  Erde  Gebieter.  — 

(Lebhafter  Beifall.; 


Schwebetransporte  in  Berg-  und  Hüttenbetrieben.* 

Von  Oberingenieur  G.  Dieterich  in  Leipzig. 

(Fortsetzung  von  Seite  388.) 

I   _estatten  Sie  mir  zunächst,  Sie  mit  den  ein-     indem  man  die  bei  Standbahnen  gewonnenen  Er- 
fachsten  elektrisch  angetriebenen  Schwebe-     fahrungen  glaubte,  direkt  auf  Hängebahnen  über- 
bahnen, den  iu  ihrer  heutigen  Form  ebenfalls     tragen  zu  müssen.   Ks  fehlte  auch  hier  an  einer 
von  der  Firma   Adolf  Bleichert 
&  Co.  Leipzig,  in  die  Technik  ein- 
geführten Elektrohängebahnen,  be- 
kannt zu  machen. 

Geschichtlich  muß  ich  zuerst 
bemerken,  dali  auch  die  Idee  der 
elektrisch  betriebenen  Schwebe- 
transporte und  der  ersten  Aus- 
fiihrongsrorsuchc  ziemlich  weit, 
zurückliegt  und  fast  mit  der  Ein- 
führung des  Elektromotorenbetrie- 
bes in  die  Eisenbahntechnik  zu- 
sammenfallt. Zunächst  hatte  die 
Einführung  der  Elektromotoren  in 
die  Eisenhahntechnik  zur  Folge, 
dnß  man  bei  Standbahnen  von  dem 
Prinzip  des  intermittierend  arbei- 
tenden Zugbetriebes  abkam  und 
die  in  kürzeren  Zeiträumen  fahren- 
den Einzelwagen  mit  annähernd 
kontinuierlichem  Betrieb  einführte. 
Man  übertrug  dieses  Prinzip  dann 
ohne  weiteres  auf  die  Schwebe- 
bahnen, indem  man  jeden  einzelnen 
Hnngebahnwagen  mit  einem  klei- 
nen Elektromotor  versah  und  ihn 
so  auf  die  freie  Strecke  schickte. 

Zuerst  waren  es  amerikanische 
Finnen,  die  sich  dieser  Sache  an- 
nahmen, doch  standen  ihrer  Ein- 
führung in  die  Großindustrie  an- 
fänglich erhebliche  Schwierig- 
keiten entgegen,  da  man  immer 
zu  sehr  an  den  durch  mechanisch 
betriebene  Entrichtungen  gegebe* 

neu    Verhältnissen    kleben    blieb.  Abbildung  7.    Aeltere  Elektrohängebahn. 
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Vereinheitlichung  des  System«,  an  einer  in  sich 
vollkommen  abgeschlossenen ,  zunächst  theore- 
tischen Bearbeitung  des  Gebietes  und  an  den  sich 
hieran  notwendigerweise  anschließenden  prak- 
tischen Versuchen,  die  stets  die  Grundlage  eines 
ganzen  Systems  zu  bilden  berufen  sind. 

Man  mußte  zunächst  davon  absehen,  als 
Laufbahn  für  die  Wagen  frei  gespannte,  durch 
(ie wicht  belastete  Seile  zu  verwenden,  die  sich 
niemals  bewähren  konnten,  da  mit  reinen  Elektro- 
hängebahnen das  Moment  der  zwanglilufigen  Vor- 
wärtsbewegung fortfallt,  man  also  auch  nur  mit 
der  Adhäsion  zwischen  Kad  und  Schienen,  wie 
bei  den  Standbahnen,  als  Kraft iibertragungstnittel 
rechnen  konnte.  Sodann  kam  es  darauf  an.  alle 
Bctriehsdetails  einem  einzigen  Gedanken  unter- 
zuordnen. Weichen.  Kreuzungen,  Fahrleitungen. 
Sicherungen  nur  dem  einen  Endzwecke,  dem  des 
elektrisch  betriebenen  hangenden  Einzolwagens, 
anzupassen.  Man  mußte  mit  der  seither  ge- 
wohnten Formgebung  von 
Schalter.  Kontroller.  Wi- 
derstanden. Bremsen  usw. 
Iirechen.  ja  man  mußti- 
sogar  zuerst  als  wichtig- 
stes Moment  einen  beson- 
deren Typ  von  Motoren 
schaffen .  der  sich  sehr 
wesentlich  von  den  seit- 
her gebräuchlichen  Mo- 
loren unterschied.  DI« 
Fräse    der  Kraftiilnr- 


AbUMimg  y. 
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Vorhandenen,  das  sich  weit  zerstreut  in  der 
Großindustrie,  fast  gar  nicht  aber  in  der  tech- 
nischen Literatur  vorfand,  um  zu  einem  ab- 
schließenden Resultate  zu  gelangen. 


Abbildung  S.    Neuere  F.lektroliHn^chahn. 

Wenn  nun  auch  die  modernen  ElektroliAnge- 
bahnen  in  verhiltni^mflliig  einfacher  Form  sieh 
uns  darbieten,  wenn  auch  mancher  Techniker 
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setzung,  iler  Schmierung,  der  Kühlung  der  Motoren, 
die  der  Keparaturmöglichkcitcn  mußte  ganz  neu 
erwogen  werden,  kurzum  es  bedurfte  erst  jahre- 
langer Vorarbeiten  und  des  Sammelns  und  der 
Zusammenstellung  des  bereits  auf  dem  Gebiete 


geneigt  sein  könnte  zu  sagen  i  „die  Sache  ist 
ja  ungeheuer  einfach",  so  muß  eben  daran  er- 
innert werden,  daß  diese  verhältnismäßige  Ein- 
fachheit auf  einem  ungeheuren  Umwege  nur  er- 
reicht  werden   konnte,   daß  sie   nach  tauseiid- 
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fältiger  Wahl  aus  einem  sehr  großen  Gebiete 
der  Technik  erst  zu  erreichen  war. 

Die  einfachste  Form  der  Elektrohängebahn, 
wie  sie  in  Abbildung  7  sich  zeigt,  stellt  sich  als 
eine  Hängebahn  der  bekannten  Form  dar,  an 
deren  einem  Seitenschild  ein  Motor  besonderer 
Art  angebaut  ist,  der  seinen  Strom  aus  einer 
parallel  der  Hangebahnschiene  gespannten  Fahr- 
leitung entnimmt  iiutl  der  seine 
Kraft  mittels  eines  Ritzels 
einem  oder  beiden  Laufrädem, 
deren  Spurkranze  zu  diesem 
Zwecke  als  Zahnkranze  aus- 
gebildet sind,  zuführt.  Diese 
Art  der  Elektrohängebahn  ge- 
nügt in  ihren  verschiedenen 
Variationen  überall  da,  wo  es 
Bich  darum  handelt,  einfache 
horizontale  Strecken  mit  Luft- 
bahnbetrieb elektrisch  zu  be- 
treiben, sie  bedarf  keiner  wei- 
teren Erklärung. 

Das  (»eleise,  auf  dem  diese 
Art  Elektrohängeliabn  Unit, 
besteht  aus  den  Doppelkopf- 
H angeschienen  bekannter  Art, 
so  daß  der  Wagen  nur  durch 
sein  Gewicht  und  die  Spur- 
kränze auf  dem  Schienenstrang 
gehalten  wird.  Da,  wo  es  sich 
darum  handelt,  derartige  elek- 
trisch betriebene  Hangestrecken 
etwa  an  fahrbare  Drücken  mit 
Hilfe  von  Schleppweichen,  die 
sich  an  festliegende  Hange- 
geleise anlegen,  anzuschließen, 
ist  wohl  auch  nicht  gut  eine 
andere  Konstruktion  verwend- 
bar, da  in  diesem  Falle  das 
Geleise  nach  oben  frei  sein 
muß,  damit  die  Wagen  die  ein- 
zelnen veränderlichen  Weichen- 
steilen  passieren  können.  Nur 
muß  man  bei  derartigen  H  Ange- 
schienen berücksichtigen,  daß 
sie  immer  besonders  unterstützt 
werden  müssen,  wenn  sie  grolie  Spannweiten 
überschreiten  sollen,  was  mit  Hilfe  von  Hange- 
schuhen geschieht,  die  dann  gewöhnlich  an  einem 
hölzernen  oder  eisernen  Trflger,  der  über  der 
Hängeschiene  liegt,  angebracht  werden.  Man 
wird  deshalb  da,  wo  es  sich  nicht  um  ver- 
schiebbare Abzweigungen  handelt,  mit  Vorteil 
als  Laufbahn  einen  weitspannenden  T-Träger 
derart  verwenden  können,  wie  die  nächstfolgende 
Abbildung  H  zeigt,  die  einen  ganz  neuen  Typ 
von  Elektrohängebahnen  darstellt. 

Wie  sie  sehen,  laufen  hier  vier  ziemlich 
dicht  aneinander  gerückte  Kader  paarweise  auf 
der    Innenseite    des    linieren    Flansches  eines 


T-Trägers.  Die  Spurkränze  der  Rader  sind 
wieder  als  Zahnkränze  ausgebildet,  in  welche 
das  Antriebsritzel  des  Zahnrädervorgeleges  ge- 
meinsam eingreift.  Der  Motor  ist  nun  unter- 
halb des  Trägers  in  den  durch  die  beiden  Seiten- 
schilder gebildeten  Zwischenraum  vollständig 
verdeckt  eingebaut.  Zwischen  den  Seitenschildern 
hängt   aber   auch  gleichzeitig  der  Zapfen  für 


Abbildung  10.    Hängebahn  der  Bethlon-Falvahütte. 


die  Aufhftngung  des  pendelnden  Wagenkasten* 
gebänges,  so  daß  der  ganze  Fahrmechanismus 
einschließlich  der  (-»ehäugebefestigung  einen  nach 
allen  Seiten  abgeschlossenen  Körper  bildet.  Der 
Motor  ist  nun  so  tief  gerückt,  daß  zwischen 
ihm  und  dem  Träirertlansch  noch  die  Fahr- 
leitung durchgezogen  werden  kann,  die  mittels 
Stromabnehmers  den  Strom  abnimmt.  Die  Strom- 
rückleitung findet  dann  durch  die  Fahrschiene 
statt.  Die  Wagenkasten  sind,  wie  bei  der  hier 
vorliegenden  Konstruktion  zu  ersehen  ist,  nicht 
zum  Kippen  sondern  mit  Kodcm-nllt-eningcn  ein- 
gerichtet,  wodurch  die  Höhenausdehnung  der 
tranzeii  Anlage  eine  außerordentlich  niedrige  wird. 


Digitized  by  Google 


472    StaU  und  Eisen. 


Schwebeirantporte  in  Htrg-  und  Ilüttenbetrieben. 


26.  Jahrg.  Nr.  8. 


Diese  Art  der  Elektrohängebahn  für  horizon- 
tale Strecken  —  es  können  auch  mit  ihnen,  da 
alle  vier  Rader  angetrieben  werden,  übrigens 
Steigungen  bis  zu  f>  u/'o  befahren  werden  — 
eignen  sich  in  ganz  hervorragender  Weise  für 
den  Einbau  in  Berg-  und  Hüttenbetriebe,  nament- 
lich zum  Verkehr  zwischen  Wasche  und  Kohlen- 


D 


D 


A  =  1 


Abbildung  11. 


lager,  zum  Verladen  der  aus  der  Wasche  kommen- 
den Kohlen,  zum  Transport  von  Kohlenschlamm 
und  Bergen.  Eine  solche  Anlage  (Abbild.  !)  und 
10)  ist  als  erste  im  oberschlesischen  Industriebezirk 
von  der  Bethlen-Fal vahütte  bei  Schwien- 
tochlowitz  in  Betrieb  gesetzt  worden,  eine 
Anlage,  die  dazu  dient,  auf  eine  Entfernung  von 
150  m  in  der  Stunde  60  Tonnen 
Kohlen  zu  transportieren,  und  bei 
der  ein  Höhenunterschied  von  3  m 
zu  überwinden  ist.  Die  Anlage 
besteht  aus  einer  J_-Schienenlauf- 
bahn,  die  in  den  Gebäuden  an  der 
Dachkonstruktion,  im  Freien  an 
besonderen  Stützen  befestigt  ist 
und  auf  der  acht  Wagen  der  be- 
schriebenen Art  laufen. 

Da  diese  Wagen  jedoch  un- 
abhängig von  einander  laufen  und 
da  durch  die  verschiedene  Art  der 
Beladung,  durch  kleine  äußere 
Umstände  eventuell  verschiedene 
Geschwindigkeiten  bei  den  ein- 
zelnen Laufwerken  eintreten  könn- 
ten, wäre  immerhin  die  Möglich- 
keit vorbanden,  daß  die  Regel- 
mäßigkeit des  Betriebes  durch  Zusammenstöße 
oder  Zurückbleiben  einzelner  Wagen  gefährdet 
wäre.  Aus  diesem  Grunde  mußte  man.  was 
übrigens  für  das  ganze  Elektrohangebnhnsystein 
von  besonderer  Wichtigkeit  ist.  darauf  sinnen, 
Sicherheitsvorkehrungen  zu  treffen,  die  derartige 
Vorfalle  unmöglich  machen. 

Eine  solche  Einrichtung  ist  die  von  der 
Firma  Adolf  Bleichert  et  Co.  in  Leipzig-Gohlis 
konstruier te  Z  u  g  d  e  c  k  u  n  g s  e  i  n  r  i  c  h  t  u  n  g ,  bei  der 


die  Fahrleitung  in  einzelne  Blockstrecken  unter- 
teilt ist  und  durch  den  Wagen  die  gerade, 
durchfahrene  Blockstrecke  von  der  Speiseleitung 
abgeschaltet  wird,  indem  an  jedem  Blockpunkte 
von  dem  Fahrzeug  mechanisch  gesteuerte  Um- 
schalter angebracht  werden,  die  mittels  zweier, 
in  der  von  dem  Blockpunkte  aus  vorwärts  ge- 
legenen Blockstrecke  liegenden 
Hilfsleitungen  die  einzelnen 
Fahrstrecken  ein-  und  aus- 
schalten. In  beistehender  Ab- 
bildung 1 1  ist  eine  solche  Zug- 
deckungseinrichtung schema- 
tisch dargestellt,  die  gleich- 
zeitig auch  eine  Sicherung  für 
Kreuzungen  und  Weichen  zeigt, 
bei  der  die  von  dem  Fahrzeug 
mechanisch  gesteuerten  Um- 
schalter das  der  Kreuzung  oder 
Abzweigung  zunächst  liegende 
Stück  der  andern  Fahrleitung 
außer  Strom  setzen,  wahrend 
die  Kreuzung  oder  Abzweigung 
selbst  unter  Strom  bleibt,  so 
daß  niemals  ein  Wagen  in  der  Kreuzung  selbst 
stehen  bleiben  kann. 

Eine  derartige  Zugdeckungseinrichtung  ist 
aber  auch  gleichzeitig  die  Grundlage  für  die 
weitereu  charakteristischen  Merkmale  des  ganzen 
Systems,  denn  sie  führt  zum  erstenmale  auf 
das  so  sehr  wesentliche  Moment  der  selbsttätigen 


F. 


Abbildung  12. 

A  =  Sirrrkrn»cn«Wfr.    B  =  iwripul.  l'nnrliult<r  und  KunUkt  itiai  *crh«rl- 
«r«l«?B  HrUÜgrn  »od  rllllnimpf  und  ranrmotor.  I'  -  lUaffMchlrop.   I»  «r  0.-1- 
K  =  Cm«eh»lter  mm  atmitrw.-l..-n  Au»-  und  Iün«:h»HrB  d 
und  der  l.ritung  ül>.-r  d.  m  W«j.  Imlki  n.    Y  -  V<T»ihlußkljipp«-. 


Steuerung  und  damit  der  Unabhängigkeit  von 
der  Handbedienung  hin.  Denn  ebensogut  wie 
man  die  einzelnen  Strecken  durch  den  Wagen 
seihst  schalten,  steuern  und  bedienen  lassen 
kann,  ebenso  kann  man  dieses  auch  mit  den 
einzelnen  Streckenpunkten  bezw.  mit  den  über- 
haupt vorkommenden  Arbeitsvorgängen  tun.  Zu- 
nächst kommt  natürlich  das  Anhalten  und  Ab- 
fahren in  Frage.  Der  leer  oder  voll  in  die 
Nahe    der    Be-    oder    Entladestelle  kommende 
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Wagen  betätigt  vor  der  Einfahrt  in  diese  einen 
Sehalter,  der  das  Anhalten  bewirkt,  ho  daß  die 
einzige  Arbeit,  die  der  den  Wagen  füllende 
Mann  zu  leisten  hat,  das  Füllen  seihst  und  Ein- 
selialten  des  Wasens  zur  Abfahrt  ist.  Das 
Entleeren  in  der  Entladestation  erfolgt  einfach 
dadurch,  daß  sich  die  Bodcitklap|>cn  an  einem 


Wibilduiig  19. 


Ansehlag  selbsttätig  öffnen,  wahrend  der  Wagen 
weiterfahrt  und  zur  1  Schulung  zurüekkehrt.  wo 
er  hfllt,  so  daß  an  der  Entladeltelle  absolut 
keine  Bedienung  erforderlich  ist.     Aber  auch 
die   Bedienung  an   der  Heladestelle  kann  voll- 
kommen  wegfallen,    da    sich   sehr   leicht  Hin- 
richtungen treffen  lassen,  mittels  deren  das  An- 
halten,   Beladen    und   Abfahren  auch 
automatisch   geschehen  kann,    so  dal> 
nur  dafür  zu  sorgen  ist,  daß  stets  die 
Füllrümpfe,  aus  denen  entnommen  wer- 
den soll.  genUgend  gefüllt  sind.  Eine 
derartige  ebenfalls  der  Finna  Bleichen 
patentierte  Einrichtung  ist  in  Abbil- 
dung 12  gezeigt.    Diese  Vorrichtung 
zum   selbsttätigen  Beladen   von  elek- 
trisch betriebeneu  Hangebahnwagen  be- 
steht darin,  dafi  der  vor  dem  FflUrumpf 
ankommende  leere  VVagOB  auf  einen  als 
Fortsetzung  der  Fahrschiene  ausgebil- 
deten Wagehalken  auffahrt,  sich  mit 
Hilfe  eines  Umschalten  selbsttätig  aus- 
schaltet, so  dal!  er  zur  Buhe  kommt, 
und  daß  gleichzeitig  durch  dieses  Aus- 
schalten und  Anhalten  auf  dem  Wage- 
balken die  Kfillvorrichtung  unter  Ver- 
mittlung eines  Elektromotors  in  Tiitijr- 
keit  gesetzt  wird.    Mit  "dem'zunehmeit- 
deu  Gewicht  de>  sich  mit  dem  Ladegut 
füllenden  Wagens  sinkt  aber  der  Wage- 
balken,  welche  Bewegung  dazu  benutzt 
wird,  ebenfalls  auf  elektrischem  Wege 
die  Verschluß  -  Vorrichtung  des  Fiill- 
rampfes,  die  Vorschlullklappe,  abzustellen  und 
den  Wagen  wieder  auf  Fahrt  einzuschalten,  so 
daß   er    den    Wagehalken    verläßt,    der  dann 
wieder  seine  höchste  Stellung  einnimmt,  wahrend 
der  Wagen  selbst  zur  Entladestelle  sieh  begibt. 
Stellt  man  sich  nun  vor.  daß  außerdem  noch  in 
die  Strecke  eine  Kühlvorrichtung  und  eine  salbst- 
registrierende  Wage  eingebaut  sind,  so  hat  man 
den  Fall,  daß  eine  solche  Elektrohängebahn  nlh* 

VIII  « 


im  Betriebe  vorkommenden  Bewegungen  selbst- 
tätig macht,  alle  Tätigkeiten  ebne  Hilfe  eines 
Arbeiters  mit  absoluter  Sicherheit  vollführt. 

Nun  werden  Sie  tragen,  wie  verhüll  es 
sich  aber  mit  den  Kosten  dieser  Arbeit? 
Biese  Frage  ist  ziemlich  einfach  beantwortet. 
Man  muß  sich  nur  vorstellen,  daß  eine  derartige 
Anlage  Kraft,  d.  h.  elektrischen  Strom,  nur  so 
lange  verbraucht,  als  sie  wirklich  nutzbare  Arbeil 
liefert,  da  bei  jedem  Anhalten  des  Wagens  der 
Strom  vollständig  ausgeschaltet  wird.  Der  Strom- 
verbrauch selbst  ist  aller  nur  ein  ganz  mini- 
maler, da  ja  auf  dein  ganzen  Wege  nur  ein 
einziges  Mal  das  Aufahrmoment  des  Wagens, 
im  übrigen  aber  nur  das  geringe  BeibungMHtonienl 
zwischen  Lad  und  Schiene  zu  überwinden  ist. 
Bei  einer  in  Holland  ausgeführten  Anlage,  die 
für  15  t  stündlich  gebaut  ist  und  die  dazu  dient. 
Schifte  zu  entladen,  sti  llt  lieb  die  Tonne  Kohle, 
abgewogen  und  abgelagert,  auf  1"  an  Arbeits- 
löhnen und  0,8  KW' .-Stunden  an  Kraftverbrauch, 
wobei  zu  berücksichtigen  ist,  daß  hier  das  selbst- 
tätige Füllen  nicht  zur  Ausführung  gekommen 
ist.  und  daß  in  den  10  Arbeitslöhnen  ein 
Manu  auf  der  Ladebühne   und  zwei  Leute  im 


Abbildung  14. 

Schilf  zur  Führung  eines  besonderen  Elevators 
und  zum  Herbelschanfelu  der  Kohlen  notwendig 
sind.  Da  wo  jedoch  die  Kohle,  wie  in  der 
Wüsche  auf  den  Zechen.  Hhnrhaupl  nicht  mit 
Kandarheil  in  Berührung  kommt,  wo  sie  voll- 
kommen mechanisch  vom  Wipper  bis  zur  \  er- 
ladnng  gefordert  wird,  fallen  aucn  dies.-  Löhne 
weg.  so  daß  nur  mit  der  geringen  Amortisation 
und  Verzinsung   der   ziemlich   billigen  Anlage 
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und  Ann  minimalen  Stromverbrauch,  der  Schmie- 
rung usw.  zu  rechnen  ist. 

Wie  man  sieht,  sind  nun  diese  einzeln  an- 
getriebenen Wagen  sowohl  zur  Durchführung 
eines  intermittierenden  sowie  auch  eines  kon- 
tinuierlichen Betriebes  geeignet  käme  also 
noch  hinzu  die  Ucberwindung  größerer  Höhen- 
unterschiede, von  denen  vorhin  gesprochen  worden 
ist.  Da  die  Wagen  mit  Adhäsion  laufen,  schlicht 
sich  das  unmittelbare  Befahren  von  Schrägbrücken 
ohne  besondere  Hilfsmittel  von  seihst  aus,  wenn 
nicht  etwa  eine  Zahnschiene  in  Anwendung 
kommen  sollte.  Der  Betrieb  einer  solchen  würde 
aber  eine  wesentliche  Vergrößerung  des  Motors 
mit  sich  bringen,  somit  auch  eine  Erhöhung  des 
toten  Gewichtes,  das  dann  nutzlos  auf  den 
horizontalen  Strecken  mitgeschleppt  würde.  Man 
würde  also  gerade  den  großen  Vorteil,  den  die 
Elektrohängebahnen  besitzen,  daß  das  Verhältnis 
zwischen  toter  Last  und  Arbeitslast  ein  sehr 
günstiges  ist.  darangehen  müssen. 

Aus  diesen  Erwilgungen  lieli  man  den  Ge- 
danken des  unmittelbaren  Befahrens  von  Schräg- 
brücken  fallen  und  griff  bei  der  weiteren  Durch- 
bildung des  Systems  zu  einer  Kombination 
■wischen  zwnngläutigem  und  kraftschlüssigem 
Betriebe,  indem  man  durch  die  ebenfalls  der 
Firma  Bleicher!  patentierte  Elektroseilhahn  «'in 
System  schuf,  das  derart  arbeitet,  daß  Hub-  und 
Keibungsarbeit  vollkommen  voneinander  getrennt, 
beide  von  besonderen  Maschinenelemeuten  ge- 
leistet werden.  Auf  den  horizontalen  Strecken 
geschieht  der  Betrieb  rein  elektrisch  mit  Hilfe 
der  Motoren.  Die  schrägen  Strecken  (Abbild.  I3i 
werden  jedoch  derart  befahren,  daß  an  ihnen 
entlaug  ein  ständig  bewegtes  Zugorgan,  ein  Zug- 
seil, lauft,  genau  wie  bei  den  vorbeschriebenen 
Gichtseilbahnen,  das  sich  selbsttätig  mit  einem 
Mitnehmer  oder  einer  Zugseilklemme,  die  an  dem 
Wagenlaufwerk  des  Motors  befestigt  ist,  kuppelt, 
indem  durch  diesen  Kupplungsvorgang  gleich- 
zeitig der  Motor  ausgeschaltet  wird.  Das  Zug- 
seil schleppt  nun  den  Wagen  über  die  Steigungen 
hinweg  bis  zur  höher  gelegenen  horizontalen 
Strecke,  woselbst  er  sich  wieder  entkuppelt, 
während  gleichzeitig  der  Motor  wieder  in  Tätig- 
keit tritt  und  den  Wagen  weitcrhewegt.  his  er 
nach  Entleerung  auf  die  absteigende  Schrägstrecke 
kommt  .  woselbst  sich  der  Vorgang  des  Ent- 
kuppeins und  Kuppeins  in  umgekehrter  Reihen- 
folge wiederholt  (Abbildung  14  und  15).  Diese 
Art  von  Elektrohängebahnen  ist  von  besonderer 
Wichtigkeit  geworden  für  solche  Anlagen,  bei 
denen  es  sich  hei  einer  gleichzeitigen  Beförde- 
rung sehr  großer  Massen  um  die  Uebcrwindnng 
von  sehr  bedeutenden  Höhenunterschieden  handelt. 
Da  man  hei  dem  Zugseilbetrieb  nicht  an  eine' 
bestimmte  Stelgiingsgrenzc  gebunden  ist.  kann 
man  mit  Hilfe  dieser  Anordnungen  ermöglichen, 
die  sich  sonst  auf  große  Längen  erstreckenden 


Steigtingen  auf  ein  sehr  kurzes  Maß  bei  starker 
Bahnneigung  zusammenzudrängen,  so  daß  man 
weit  ausgedehnte  horizontale  Strecken  erhält, 
die  nur  durch  eine  kurze,  dafür  aber  steilere 
Steigungsstrecke  verbunden  sind.  Die  vorzüg- 
lichste Anwendung  dieses  Systems  ist  wohl  die 
zur  Begichtung  von  Hochöfen. 

Ich  habe  an  einem  früheren  Beispiel  die 
Hochofen-Schrägbrücken  schon  erwähnt.  Diese 
bleiben  unverändert ,  wie  sie  schon  seit  Jahren 
sich  bewährt  haben .  dagegen  können  die  hori- 
zontalen Strecken  unter  den  Erzrümpfen  und 
auf  der  Gichtbühne  in  viel  weitergehender  Weise 
selbsttätig  ausgebaut  werden,  als  dieses  mit 
Seilbetrieb  seither  möglich  war.  Ein  besonderer 
Nachteil  der  seilbetriebenen   Horizontalst  recken 


Abbildung  15. 


unter  den  Krzrümpfen  und  auf  der  Gichtbühne 
war  biNher  der.  daß  ein  verhältnismäßig  großer 
Teil  von  Handbetrieb  zu  leisten  war,  insofern 
als  der  Hängebahnwagen  nach  den  Kiillrumpf- 
vcrschlüssen  von  den  Entkupplungsstellen  des 
Zugseils  von  Hand  hingeschoben  und  von  dort 
aus  wieder  durch  Handbetrieb  nach  den  Kuppel- 
steilen  zurück  gefahren  werden  mußte.  Aber 
abgesehen  von  dieser  immerhin  erheblichen  Hand- 
arbeit, die  allerdings  wesentlich  geringer  ist, 
und  die  höchstens  ein  Drittel  derjenigen  Hand- 
arbeit erfordert,  die  notwendig  ist.  wenn  Stand- 
bahnwagen verwendet  werden,  litt  auch  das  Zug- 
seil durch  die  Einschaltung  der  vielen  Kuppel- 
stellen Not.  und  man  mußte  sich  in  bezug  auf 
die  Verzweigung  des  Hängebahnuetzes  großen 
Beschränkungen  unterwerfen,  da,  wie  schon 
früher  ausgeführt  ,  Ablenkungen  in  horizontaler 
Richtung  immerhin  bedeutende  Einrichtungen, 
Lagerscheiben.  Cinführungcn  usw.  notwendig 
machen.  (Schluß  folgt.) 
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Auf  den  Hochofenwerken,  welche  Feinerze 
verhütten,  erhält  man  Ulrich  eine  große 
Menge  Gichtstaub,  der,  wie  bekannt,  ohne  vor- 
herige Behandlung  nicht  wieder  zur  Schmelzung 
verwendet  werden  kann.  Das  bis  jetzt  ge- 
bräuchlichste Mittel  der  Staubverarbeitung,  da-s 
Brikettieren,  findet  naturgemäß  nur  auf  den 
Hütten  seihst  Anwendung,  weshalb  der  Gicht- 
staub auch  gar  keinen  Marktwert  besitzt.  Ebenso 
wie  die  Eisenerzbrikettierung  leidet  dieses  Ver- 
fahren jedoch  an   zu  hohen  Gestehungskosten. 

Auf  dem  A  le  .\andro  ws ky  werke  in 
Kkaterinoslaw  betragen  die  hufenden  Ausgaben 
heim  Brikettieren  des  Gichtstaubes  2.4  Kop., 
wie  die  folgende  Tabelle  zeigt. 

u.h.lt  Wert        In  Summ«  Kop.  I'u-l 

in  %  in  Kop.  l'ud  Briki-U» 

(iblitaUub   .    .    .  94,5  —  - 

Kalk  5,0  0.155  — 

KokKgrun  ,  ...     1,5  o,05  — 
Erxeugungi»- 

koHton  ....    —  0,70  1,70 

Summa  2,4 

Man  erhalt  dort  an  Gichtstaub  im  Mittel 
lö  "  o  vom  Gewielite  des  fallenden  Roheisens, 
somit  bei  einer  täglichen  Erzeugung  von 
42500  Pud  (=etwa  700  t)  im  Mittel  fi 3 7 5  Pud 
Staub.  Zum  Brikettieren  des  Staubes  ist  eine 
Presse  System  C  o  u  ffi  n  h  al  mit  einer  Maximal- 
Leistungsfähigkeit  von  7500  Pud  Briketts  in 
24  Stunden  vorhanden,  die  also  bis  7500  X  !,iL-r» "  " 
=--  7087  Pud  Gichtstaub  zu  verarbeiten  imstande 
wäre,  d.  h.  mehr,  als  die  tagliche  Erzeugung. 
In  Wirklichkeit  jedoch  ist  einerseits  die  Leistungs- 
fähigkeit der  Presse  im  Mittel  geringer,  und 
anderseits  muß  man  zur  Aufbesserung  der  Bri- 
ketts zu  dem  leichten  Staube  bis  20  0  »  Feinerz 
zusetzen. 

Angenommen,  daß  das  ganze  Gichtstaub- 
quantum zu  Briketts  verarbeitet  werden  kann, 
daß  der  Preis  der  Presse  20  000  Rubel,  die 
Kosten  des  Fabrikgebäudes  Iii 000  Rubel,  die 
Amortisationsdauer  10  Jahre  betragen,  so  müßte 

.•  i     ™<NU)  ,,,,,, 
man  täglich        „  .    —  12  Rubel  amortisieren : 
*        10- 300 

auf  1  Pud  Briketts  entfallen  0.1«  Kop.  bei 
genannter  Leistungsfähigkeit  der  Presse.  Dem- 
nach werden  sich  die  gesamten  Krzeugungskosten 
von  1  Pud  Briketts  mindestens  zu  2.4  -f-0.lt> 
=  2,5«  Kop.  berechnen.  Den  Wert  des  Staubes 
im  Brikett  erhalf  man,  indem  man  den  Brikettwert 
von  2.5«  Koj..  weniger  Wert  des  Kalkes  0.155  Kop. 

*  NacliHlebeudcr  Auf*«»/,  ist  einer  in  dem  ruHsi- 
mlien  „«iornj -Journal"  l'.*05  Nr.  K  enthaltenen  lan- 
gen-» Arbeit  von  \V.  Auerbneh  über  die  bekannte 
Darstellung  vmi  (•iHrti.ir-liä^igem  Koks  aus  Kohle  und 
Oiehtbtaub  entnommen. 


—  1.91  Kop.  durch  den  Prozentgehalt  Gichtstaub 
im  Brikett  dividiert.    St»  erhalten  wir  den  Preis 

eines  Pud  Staub  im  Brikett:  J'91  =  2.02  Kop. 

Bei  der  Frage  der  Gichtstaubverwertung  zur 
Darstellung  eines  eisenschüssigen  Koks  kam  noch 
ein  anderer  L'mstand  zur  Geltung:  Auf  der 
Zeche  Berestowo-Bogoduehowo  bei  der  Eisenbahn- 
station Ischeglowka  (Donez-Beeken)  wurde  Koks 
mit  einem  Gehalt  von  9  bis  10  "  y  Asche  erzeugt. 
Wiederholte  Beobachtungen  hatten  ergeben,  daß 
mit  einer  Vermehrung  des  Aschengehalts  die 
physikalischen  Eigenschaften  des  Koks  sich 
besserten.  Der  Abnehmer  halber  konnte  der 
Aschengehalt  auf  11  bis  12  "  o.  jedoch  nicht 
mehr,  erhöht  werden.  Es  verblieb  noch  ein 
Mittel  -  den  Aschengehalt  durch  Zusatz  eines 
für  die  Horhofenschmelzung  nutzbaren  Materials 
bedeutend  zu  erhohen.  Von  dem  bekannten  Ver- 
fahren der  Erzeugung  von  eisenhaltigem  Koks 
durch  ein  Mischen  der  Kohle  mit  Erz  wurde 
der  Kostspieligkeit  halber  abgesehen. 

Durch  das  Zuschlagen  von  Gichtstaub  zur 
Kohle  wird  zwar  einerseits  der  Gehalt  an  für 
die  Hochofenschmelzung  unerwünschten  Bestand- 
teilen der  Asche  vermehrt  und  der  Kohlenstort'- 
gehalt  gleichzeitig  verringert,  anderseits  jedoch 
findet  eine  starke  Anreicherung  des  Eisens  statt. 

Versuche  im  Apparat  von  Simmersbach 
hatten  ergeben,  daß  Koks  aus  der  Mischung 
von  Berestowokohle  mit  4  und  7  n,o  Gichtstaub 
ungefähr  denselben  Widerstand  gegen  Zerdrücken 
wie  der  gewöhnliche  Berestowo-Koks  aufweist ; 
mit  10  0  o  Gichtstaub  ist  der  Widerstand  geringer. 

Durch  Untersuchungen  auf  der  Trommel 
wurde  festgestellt,  daß  durch  Beimengung  von 
Magerkohle  oder  Gichtstaub  die  Koksqualität  ver- 
bessert wird,  und  bei  einem  Gichtstaubgehalt 
von  7  °/°  die  besten  Resultate  erzielt  werden. 

Die  Versuche  mit  der  Beimengung  von  Mager- 
kohle wurden  noch  dahin  fortgesetzt,  daß  An- 
thrazitgrus zugegeb  n  wurde,  doch  stieß  man 
dabei  auf  ein  Hindernis  insofern,  als  zur  Zer- 
kleinerung des  festen  Anthrazits  Mühlen  auf- 
gestellt werden  mußten. 

Die  mittlere  Zusammensetzung  des  Gicht- 
staubs der  Alexandrowsky-Hütte  ist  wie  folgt : 

t'.-,Oi      Fri»       SIO,     Ahl»,    CO      Mn        r         s  Summ« 
%  %  %         %  %        %        \  % 

50,10    2S,5t;    10,K|    0,2!»    5.03    0,32    4,«'.S    0,33  100.12 

Demnach  reine-;  F.isen  57.14"  n.  Im  Koks- 
ofen werden  Fe*G.i  und  Fc<>  reduziert,  weshalb 
aus  DI0.12  »iewichtsteilen  Staub  im  ganzen  7h. «o 
(—  7x,52  0  ,i)  erhalten  werden,  und  zwar: 

IV        SiO,     AI.O,  CO     Mn        S        C  Humum 

-.7,14  10,H1   0,29  5,03  0,32  0,33  4,U0  7S,»50  (od.  7s. 52»  „  I 
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Unter  der  Annahme,  daß  das  Koksaushrlngcn 
72"/<>  betragt,  und  hei  einem  Zuschlag  von  7  "n 
Gichtstaub  mit  einem  Ausbringen  von  78,52  "> 
ersehen  wir,  dali  aus  100  7  =  WA  Gewichts- 
teilen Kohle  nach  der  Verkokung  erhalten 
werden  »3  X  =  Gewichtseinheiten 
Koks,  und  aus  7  (iewir.htste.ilen  Gichtstaub 
7  X  0,7852  =  5,5  Gewichtseinheiten:  durch  den 
Zuschlag  von  Gichtstaub  wird  der  Aschengehalt 
des  Koks  um  5,50  :<  f»f»,<H»  -f-  5.50 1  =  0,07« 
=  7,6",n  vermehrt,  wahrend  um  das  gleiche  der 
Kohlenstoffgehalt  vermindert  wird.  Mit  der  Er- 
höhung des  Aschengehalts  der  Kohle  um  7.»'» 
wird  vermehrt  der  Gehalt  an 
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1,08 

7,« 
'  78>2 
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Das  im  Koksofen  aus  den  Oxyden  reduzierte 
Eisen  verbindet  sich  teilweise  oder  vollständig 
mit  dem  Schwefel  der  Kohle :  zur  Reduktion 
von  Fe„  Sm  im  Hochofen  muß  ein.-  gewisse 
Wärmemenge  verbraucht  werden,  deshalb  können 
wir  dieses  Eisen  nur  als  Eisen  des  Erzes  be- 
trachten. Wenn  ein  l'ud  Eisenerz  auf  den  siid- 
russischen  Hüttenwerken  des  Donezhcekcns  im 
Mittel  y.w  12  Kopeken  gerechnet  wird,  würden 
5.55  °/o  Fe  im  Koks  den  Wert  eines  Pud  Koks 
um  0,0«»»;  Kop.  erhöben.  Die  mit  dem  Gicht- 
staub in  die  Koksasche  eingeführte  Kieselsaure 
(l,04"  ui  verlangt  im  Hochofen  einen  Kalkstein- 
verbrauch von  1.04  X  vermindert  um  0,4«  X  -• 
gem.'tH  dem  im  Gichtstaub  enthaltenen  Kalk,  d.  h. 
1.04  X  8  -  0,4K  X  2  =  2,1(>"  „  Kalkstein. 

Der  Preis  des  Kalksteins  schwankt  auf  den 
verschiedenen  Hütten;  bei  der  Annahme  eines 
mittleren  l'reises  von  4  Kopeken  ersehen  wir, 
dall  der  Mehrverbrauch  des  Kalksteins  um  2.1  (i  "  » 
den  Wert  des  Koks  vermindert  um  0,0214  X.  11 
=  0.08«;  Kop.  Infolge  des  geringen  Gehalts 
der  Schlacke  an  Tonerde.  Mangan  und  Schwefel 
ist  die  Feststellung  des  Einflusses  derselben  auf 
die  Qualität  oder  den  Werl  des  Koks  überflüssig. 

Wie  oben  bemerkt,  war  mit  der  Erhöhung 
des  Aschengehalts  um  7.»i°/o  auch  der  (»ehalt 
des  „eigentlichen  Koks"  um  ebenfalls  so  viel 
vermindert  :  dieser  besteht  gewöhnlich  aus  1  1 
Asche.  2",n  Schwefel  und  demnach  H7  "  n  Kohlen- 
stoff. Hei  der  Annahme  des  mittleren  Preises 
für  Koks  auf  der  Hütte  zu  15  Kop.  für  1  Pud 
wirkt  die  Abnahme  des  „eigentlichen  Koks-  um 


7, »i°'(t  oder  0,071»  Pud  auf  den  Wert  des  Koks 
in  der  Höhe  von  0.O7H  X  1,r>  =  1.14°  Kop. 
ungünstig.  Mit  dem  (iichtstaub  wird  0.45 »"„ 
Kohlenstoff  oder  0.0045  Pud  Kohlenstoff  ein- 
geführt. Wenn  ein  l'ud  Koks  mit  87"  «  Kohlen- 
stoff zu  15  Kop.  bewertet  wird,  so  kosten 
0,0045  Pud  Kohlenstoff  0,078  Kop.  Hieraus 
ergibt  sich,  daß  einerseits  die  Abnahme  und 
anderseits  die  Zunahme  des  Kohlenstoffgehalts 
in  der  Gesamtheit  den  Wert  eines  Pud  Koks 
um    1 .1  40  4-  0,078  =  1 .0«;2   Kop.  vermindern. 

Die  Veränderung  des  Wertes  des  Koks  im 
chemischen  Sinne  wird  also  ausgedrückt :  -f-  0.0«»«; 

0.08»,  1.0(52  =  —  0.482  Kop..  d.  h.  im 
Mittel  wirkt  die  Veränderung  der  chemischen 
Bestandteile  des  Koks  ungünstig.  Durch  das 
Vorhandensein  von  Eisen  ifur  O.öfj»;  Kop.i  wird 
das  Endresultat  jedoch  begünstigt. 

Hei  der  Kokserzeugung  verfluchtet  sich  ein 
Teil  des  in  der  Asche  befindlichen  Schwefels 
im  Ofen  selbst ;  ein  w  eiterer  Teil  wird  durch 
das  Wasser  beim  Kokslöschen  entfernt,  wahrend 
endlich  ein  dritter  Teil  in  der  Koksasche  in 
Verbindungen  mit  Eisen  und  Kalk  verbleibt. 
Man  könnte  befürchten,  dali  mit  der  Zunahme 
des  Gehalts  an  Eisen  und  Kalk  im  Koks  auch 
der  im  Koks  restierende  Schwefel  zunehmen 
würde;  jedoch  sind  die  gewöhnlichen  Schwan- 
kungen des  Schwefelgehalts  so  groß,  daß  eine 
Zunahme  desselben  im  Koks  durch  den  Zusatz 
von  (iichtstaub  nur  nach  einer  längeren  Zeit- 
periode und  nach  zahlreichen  Analysen  verfolgt 
werden  kann :  auch  diese  Ergebnisse  können 
aber  keine  große  Zuverlässigkeit  beanspruchen, 
da  wahrend  dieser  langen  Zeit  die  Kohhn- 
bestandteile.  der  Ofengang,  die  atmosphärischen 
V  erhältnisse  usw.  sich  verändern  können.  In- 
folgedessen kann  man  die  Möglichkeit  einer  Zu- 
nahme des  Schwefelgehalts  außer  acht  lassen. 
Wenn  der  Zuschlag  von  (iichtstaub  das  Fest- 
halten von  Schwefel  begünstigen  würde,  so  kann 
diese  Erscheinung  keine  großen  Folgen  haben, 
die  sonst  sofort  hatten  bemerkt  werden  müssen, 
und  wäre  durch  ein  Waschen  der  Kohle  vor 
dein  Verkoken  leicht  dagegen  vorzugehen. 

Die  Kosten  der  Verarbeitung  des  Gicht- 
staubes im  Koksofen  können  nicht  genau  be- 
rechnet werden,  jedoch  können  wir  die  Kosten 
denjenigen  der  Kohlenverarbeitung  annähernd 
gleichstellen.  Wenn  hei  einem  Gehalt  an  flüch- 
tigen Bestandteilen  von  2h"  u  die  Kosten  der 
Kokserzeugung  im  Mittel  0.!)  Kop.  sind,  so  sind 
die  Kosten  für  die  Verarbeitung  der  Kohl« 
und.  wie  angenommen,  auch  des  Gichtstaubes 
—  0,!)  <  1       <i.28!  r=  O.C48  =  0.i;5  Kop. 

Wenn  die  Koksöfen  in  der  Nähe  der  Hoch- 
öfen Aufstellung  gefumb  n  haben,  so  können  die 
Transportausgaben  gleich  Null  genommen  werden, 
denn  der  (iichtstaub  muß  ohnehin  vom  Hochofen 
abgefahren  werden. 


IV  April  1900. 
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Aus  Im»  Gewichtseinheiten  der  M iscluin^r 
voll  Kuhle  und  Gichtstaub  erhält  1  ll Jt ii  (iT.u  -f-  ;*>."> 
=  7*2.')  Gewichtseinheiten  des  eisenschüssigen 
Koks,  wie  ans  den  eingangs  angestellten  Er- 
wägungen hervorgeht.  Bei  der  Annahme,  daß 
der  Preis  der  Kokskohle  auf  der  Hütte  10  Kop. 
für  ein  Pud  beträgt,  wird  sieh  der  Preis  von 
einem  Pud  des  gewöhnlichen  Koks  zu  < 10  -f-  O.IJii» 
:  t>,72  =  14, 7»  Kop.  und  des  eisenschüssigen  zu 

r ,:  "■  "»h»-'«««  

d.  h.  um  0,(iN  Kop.  billiger  stellen. 

Kot  rächten  wir  nun  den  Kall,  daß  die  Koks- 
öfen sieh  weit  entfernt  von  der  Hütte  auf  der 
Steinkohlenzerhe  hetinden.  Da  die  Fracht  des 
Gichtstaubes  von  Alexandrowskyhütte  bis  zur 
Berestowo-Bogoduchowo-Zeche  8,2  Kop.  für  ein 
Pud  beträgt,  so  wird  bei  einem  Preise  der  ge- 
waschenen Kokskohle  lohne  hygroskopisches 
Wasser»  auf  der  Zeche  von  Ii. 8  Kop.  der 
gewöhnliche  Koks  auf  (C.,3  4-  OJiö ►  :  0.72 
=  !(.(>'>  Koji.,  unil  di'r  eisenschüssige  auf 

d.  h.  um  0.02  Kop.  teurer  zu  stehen  kommen. 

Das  Ergebnis  ist  also,  dali  der  auf  der  Hüfte 
erzeugte  Koks  um  o,(5H  Kojt.  billiger,  und  der 
auf  der  Zeche  um  0.02  Kop.  teurer  wird:  sein 
Wert  erleidet  durch  die  Veränderung  in  den 
chemischen  Bestandteilen  eine  Einbuße  um 
0,-48  Kop.,  d.  h.  im  Resultat  erhalt  man  einen 
(iewinn  von  O.tiK  0.4s  =  0.20  Kop.  oder  einen 
Verlust  von  0.02  4-  0.4X  =  o.f>0  Kop. 

Bei  dem  Vergleich  der  Verarheitungskosten  für 
1  Pud  Gichtstaub  heim  Brikettieren  und  heim  Ver- 
koken ersieht  man.  dal!  im  ersten  Falle  die  Ver- 
arbeitung um  2,02  -  0.«f>  =  1,87  Kop.  teurer  ist. 

Aus  dem  olien  Gesagten  geht  hervor,  daß 
die    Anwendung    des    besprochenen  Verfahrens 


am  meisten  den  Hüttenwerken  Vorteile  bringen 
kann,  welche  über  eigene  Koksöfen  verfügen, 
denn  zugleich  mit  der  Verbesserung  der  physi- 
kalischen Eigenschaften  des  Koks  ist  die  Mög- 
lichkeit geboten,  in  billiger  Weise  den  im  l'eber- 
tluß  erhaltenen  Gichtstaub  zu  verwerten.  Die 
mit  eigenen  Kokereien  ausgestatteten  Hütten- 
werke ziehen  gewöhnlich  vor.  Kohle  mit  einem 
Gehalt  von  IS  bis  22  °/o  flüchtiger  Bestandteile 
zu  kaufen,  da  aus  solcher  Kohle  ein  Koks  mit 
besseren  physikalischen  Eigenschaften  erzielt 
wird,  das  Koksausbringen  höher  und  demnach 
der  Koks  billiger  ist.  Bei  Verwendung  eines 
eisenschüssigen  Koks  aus  Gichtstaub  wird  es 
für  viele  Hütten  vorteilhafter  sein,  die  billigere 
Kohle  mit  größerem  Gehalte  an  flüchtigen  Be- 
standteilen zu  beschaffen.  Das  Verfahren  ver- 
liert vollständig  seine  Vorteile  nur  bei  einer 
sehr  großen  Entfernung  der  Koksöfen  von  dem 
Hochofen  werke,  wenn  die  Ausgaben  für  den 
Transport  des  (lichtstaubes  dermaßen  groli 
werden,  daß  der  Staub  bedeutend  teurer  als 
die  Kohle  wird:  deshalb  muß  in  jedem  gegebenen 
Fallt-  die  Berechnung,  wie  oben  ausgeführt, 
wiederholt  werden ;  hierbei  müssen  die  örtlichen 
Verhältnisse  Berücksichtigung  finden  und  der 
Einfluß  eines  Zusatzes  von  Gichtstaub  auf  die 
physikalischen  Eigenschaften  des  erzeugten  Koks 
klargelegt  werden. 


Zu  vorstehender  Arbeit  äußert  sich  Hr.  A. 
Custodis,  Düsseldorf:  „Das  betr.  Verfahren  ist 
genau  identisch  mit  dem  mir  im  In-  und  Aus- 
lände geschützten  Verfahren.  Die  bisherigen 
praktischen  Erfahrungen  stimmen  im  allgemeinen 
mit  den  obigen  Auseinandersetzungen  überein: 
die  Druckfestigkeit  des  Koks  nimmt  auch  da 
noch  wesentlich  zu.  wo  Fett-  und  Flammkohleu 
miteinander  gemischt   werden.     Inwieweit  diese 


Krgelinisse  der  Prüfung  von  zwei  Knkssorten  auf  Druckfestigkeit. 
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/iiHfhriften  an  <lie  Urdaktiuii. 


20.  J«hrif.  Nr.  8. 


Druckfestigkeit  des  Koks  erzielt  wird,  geht 
hervor  aus  der  beiliegenden  Prüfungstabelle  des 
Königl.  Materialprüfungsamts,  wonach  sich  ein 
Mehr  von  IT  bis  18  °/o  ergeben  hat.  Dieser 
Erfolg  tritt  wie  gesagt  auch  da  noch  e'.n,  wo 
Fett-  und  Magerkohle  miteinander  gemischt 
werden,  und  nur  bei  ausgesprochener  Magerkohle 
ist  eine  erhöhte  Druckfestigkeit  nicht  zu  er- 
reichen. 

Ich  bin  auch  fest  (iberzeugt,  daß  vielfach 
das  starke  Ausblühen  der  gestampften  Kohle, 
wodurch  das  Mauerwerk  der  Koksöfen  leicht 
beschädigt  wird,  durch  Zusatz  von  Gichtstaub 
verhindert  wird,  da  diese  Erscheinung  bei  den- 
jenigen Werken,  die  das  Verfahren  aufgenommen 
haben,  nicht  aufgetreten  ist. 


Das  Verfahren  selbst  bietet  keinerlei  Schwierig- 
keiten da,  wo  Stampfwerke  vorhanden  sind :  es 
braucht  nur  der  Gichtstaub  beim  Einbringen  der 
Kohle  in  das  Stampfwerk  entsprechend  unter  die 
Kohle  gemischt  zu  werden.  In  der  Kegel  wird 
der  Gichtstaub  gesiebt  und  werden  die  gröberen 
Teile  mit  den  Erzen  wieder  in  den  Hochofen 
gebracht.  Das  von  Hrn.  Auerbach  angegebene 
Quantum  von  7  0 'o  ist  nach  meinen  Erfahrungen 
richtig.  Eine  schildigende  Wirkung  tritt  viel- 
leicht da  auf,  wo  besonderer  Wert  auf  die  Ge- 
winnung von  Nebenprodukten  gelegt  wird,  da 
diese  letzteren  bis  zu  einein  gewissen  Grade 
vermindert  werden ;  wo  aber  Nebenprodukte  nicht 
gewonnen  werden,  entspricht  der  Vorteil  den 
von  Hrn.  Auerbach  angestellten  Berechnungen. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

«Für  die  umer  dieser  Rubrik  erscheinenden  Artikel  übernimmt  die  Redlkilon  keine  Ver«niwonunf ) 

Einiges  über  das  Zementieren.* 


Durch  die  Kritik  Ledeburs  in  der  Ausgabe 
vom  1").  .Januar  H*JC>  der  Zeitschrift  „Stahl  und 
Eisen"  (Seite  72)  Uber  meine  Arbeit  „das  Zemen- 
tieren des  Stahls"  fühle  ich  mich  veranlaßt, 
auf  die  dort  erhobenen  Vorwürfe  zu  antworten. 
Zunächst  bin  ich  sehr  erstaunt,  daß  Ledebur 
meine  Arbeit  nach  einem  Auszug  beurteilt  hat 
und  nicht  nach  dem  Urtext  in  dem  „Bulletin 
de  la  Societe  des  Ingeniours  eivils  de  Frnneo*. 
Auf  die  erhobenen  drei  kritischen  Bemerkungen 
sei  es  gestattet,  der  Reibe  nach  zu  antworten. 

1.  Ledebur  macht  mir  zuerst  den  Vorwurf, 
mich  nur  der  Metallographie  als  Hilfsmittel 
für  die  Untersuchung  bedient  zu  haben.  Leider 
rührt  dieser  Vorwurf  von  einer  Nicht  prüfung  des 
Urtextes  her;  sonst  hätte  Ledebur  bemerken 
müssen,  daß  äußerst  genaue  chemische  Analysen 
angefertigt  wordon  sind,  um  namentlich  den 
Einfluß  des  Zementierens  auf  die  Höhe  des  Kohlen- 
stoffs der  äußeren  Schichten  zu  bostimmon.  Was 
dio  Verwendung  der  chemischen  Analyse  an- 
belangt, um  die  Geschwindigkeit  des  Ein- 
dringens des  Kohlenstoffs  zu  ormitteln,  so  kann 
ich  den  Nutzen  davon  nicht  einsehen.  Vom 
Standpunkt  der  Praxis  aus  —  worauf  das  Lesen 
der  Abhandlung  hätte  leicht  hinweisen  müssen 
wollte  ich  die  verschiedene  Stärke  der  gekohlten 
Schicht  bei  den  einzelneu  Stählen  bestimmen. 
Es  ist  dies  ein  Punkt  von  größter  Wichtigkeit 

*  Indem  wir  dio  vorstehende  Zuschrift  zum 
Abdruck  bringen,  müssen  wir  mit  Bedauern  fest- 
stellen, daß  der  Gesundheitszustand  des  Hrn.  (Job. 
Bergrats  Ledebur  zurzeit  ihm  nicht  gestattet, 
auf  die  Ausführungen  zu  antworten.     Dir  Ilnl. 


nicht  für  dio  Herstellung  von  Zemontstahl ,  son- 
dern für  das  in  der  Praxis  so  häutige  Verfahren, 
ein  Stück  durch  Zementieren  oberflächlich  zu 
härten,  während  der  Korn  seinen  niedrigen  Kohlen- 
stoffgehalt  beibehält. 

2.  Der  von  Ledebur  ebenfalls  angeführte  Ver- 
such Sanitäre  steht  keinesfalls  im  Gogensntz  zu 
dem  erhaltenen  Ergebnis,  daß  dio  Geschwindigkeit 
des  Eindringens  gleichbleibend  ist,  wenn  der  an- 
fängliche Kohlenstoffgehalt  von  0  bis  0,5  v.  H. 
schwankt.    Es  ist  dies  also  kein  Widerspruch. 

H.  Der  einzige  interessante  Vorwurf  betrifft 
die  Kritik  über  die  verschiedene  Art  der  Auf- 
fassung des  Zement iervorganges.  Ledebur  stellt 
ilio  Behauptung  auf,  daß  der  Kohlenstoff  das 
Zementieren  bewirke.  Ich  glaubo  jodoch  er- 
wiesen zu  haben,  daß  in  der  Praxis  stets  entweder 
eine  Cvan-  oder  andere  Kohlenstoffvorhindung 
der  Vormittler  ist,  und  bin  ich  sogar  der  An- 
sicht, daß  der  Kohlenstoff  alloin  nicht  zemen- 
tiert. Die  Versuche  von  Margueritte,  Hoberts- 
Austen  u.  a.  sind  mir  gar  wohl  bekannt,  doch 
halte  ich  das  Zementieren  durch  Diamant  im 
Wusseretoffstrorn  nicht  für  einen  ausreichenden 
Beweis,  indem  Wasserstoff  in  der  Tat  nicht  der 
gewünschte  untätige  Körpor  ist.  Verschiedene 
tielehrte  habon  betont,  daß  bei  diesen  Versuchen 
ein  Zementieren  nur  dann  eingetreten  sei,  wenn 
eine  Berührung  mit  dem  Kohlenstoff  stattgefunden 
habe.  Ich  hin  der  Ansicht,  daß  im  luftleeren 
Baum  gearbeitet  werden  muß:  die  vollkommen 
r.'ino  Zuckerkohle  war  in  der  geheizten  Bohre 
riiigs  um  den  Stahl  dicht  geworden,  derart,  daß 
die  Berührung  möglichst  vollkommen  war.  Nach 
JJsliindiger  Erhitzung  zeigten  sich  keine  Spuren 
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Zutchriften  an  die  Redaktion. 
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von  Kühlung,  weder  unter  dorn  Mikroskop,  noch 
durch  die  chemische  Analyse.  Ledebur  wirft  mir 
weiterhin  vor,  meine  Versuche  nur  auf  4  Stunden 
ausgedehnt  zu  haben.  Ich  bedauere  von  neuem, 
dal»  meine  Urarhoit  nicht  gelesen  wurde,  denn  sonst 
hätte  Ledebur  sehen  milsson,  daß  die  Versuche  an 
sich  gar  nicht  beschrieben  sind  und  daß  ich  nur 
vom  Standpunkt  der  Praxis  aus  mein  Ergebnis 
angeführt  habe:  letzteres  ist  übrigens  durch  andere 
neuere  Versuche,  besonders  die  von  Loearmo, 
bestätigt  worden. 

Bei  einem  praktischen  Vorsucho,  der  3M)  Stun- 
den bei  einer  Temperatur  von  1000  Grad  dauerte, 
erreichte  ich  mit  Zuckerkohle  nur  ein  */'»  ">nl 
tiefes  Eindringen  des  Kohlenstoffs;  den  Grund 
dafür  messo  ich  der  geringen  Menge  der  in  der 
Kohle  enthaltenen  Asche  bei.  Unter  denselben 
Bedingungen  hatte  man  mit  Holzkohle,  der  Ba- 
ryumkarbonat  beigemischt  war,  20  mm  erhalten. 

Dio  Versuche  Ledeburs  sind  keineswegs  beweis- 
kräftig, und  man  wird  aus  ihnon  nicht  schließen 
können,  daß  dor  Kohlenstoff  allein  zementiert. 
In  den  meisten  Fällen  genügt  der  Aschengehalt 
der  verwendeten  Kohle,  um  das  Zementieren  als 
durch  eine  (Hanverhindung  erfolgt  zu  erklären. 
In  einem  einzigen  Fall  bestand  die  Asche  dor 
Zuckerkohle  nur  aus  fast  reinem  Eisonoxyd.  In 
diesem  Falle  aber  konnten  sehr  wohl  den  Prozeß 
fördernde  Bestandteile  aus  dor  Verpackung  in 
Wirksamkeit  treten. 


Ich  ersuche  daher  Ledebur,  im  luftleeren  Raum 
in  Gegenwart  von  vollständig  roiner  Zuckorkohio 
einen  längeren  Zementiervorsuch  anzustellen 

4.  Ich  weiß  nicht,  ob  ich  eine  Stelle  dos 
deutschen  Textes  richtig  verstanden  habe,  in  der 
man  mir  zuschreibt,  gesagt  zu  haben:  „wird  die 
Temperatur  noch  mehr  gesteigert,  so  tritt  sogar 
eine  Kntkohlung  dos  Kisons  ein".  Wo  man  eine 
derartige  Behauptung  in  dem  Text  meiner  Ver- 
öffentlichung hat  linden  können,  ist  mir  nicht  klar. 

In  kurzen  Worten  antwortete  ich  auf  die 
Kritik  von  Professor  Ledebur  folgendermaßen: 

1.  Ich  bedauere  lebhaft,  daß  meine  Arbeit 
nicht  im  Urtext  beurteilt  wurde,  sonst  würde  mau 
gesehen  haben,  daß  ich  mich  an  passender  Stolle 
der  chemischen  Analyse  bedient  habe. 

2.  Der  Vorsuch  Sanitors  konnte  keineswegs 
dem  Schluß  meinor  Untersuchungen  wider- 
sprechen, nämlich  daß  der  anfängliche  Kohlen- 
stoffgehalt des  Stahls  keinen  Einlluß  auf  die  Ge- 
schwindigkeit des  Kindringens  des  Kohlenstoffs 
ausübt,  wenigstens  bis  zu  (),"» <'o  ('. 

3.  Die  Versuche  Ledeburs  sind  nicht  unter 
solchen  Bedingungen  angestellt  worden,  daß  die 
Behauptung,  dio  Zementierungsorfolge  würden 
durch  den  Kohlenstoff  veranlaßt ,  dadurch  be- 
gründet wird. 

4.  Man  hat  eine  Behauptung  aufgestellt,  die 
in  dem  ursprünglichen  Text  meiner  Veröffent- 
lichung nicht  vorhanden  ist.  Guillet. 


Elektrischer  Antrieb  von  Walzenstraßen  im  Wettbewerb 
mit  Dampfmaschinen -Antrieb. 


Auf  die  Aoußerungon  dos  Hrn.  W'eidonoder 
in  Nr.  6  S.  344  dieser  Zeitschrift  hübe  ich  folgen- 
des zu  erwidern:  Es  hat  mich  interessiert,  aus 
diesen  Entgegnungen  zu  entnehmen,  daß  ich  mich 
in  meinen  Zahlen  geirrt  haben  müsse,  weil  diese 
aus  der  Praxis  entnommenen  Zahlen  nicht  mit 
den  von  Hrn.  Weidonedor  berechneten  in  Uobor- 
einstimmung  zu  bringen  sind. 

Hr.  Weidonedor  benötigt  auch  nachträglich 
noch  fürden  Antrieb  einer  Dampfrovorsiermosehino 
U5  Cornwallkossel  zu  je  KX)  um,  ganz  gleichgültig 
ob  sio  mit  oder  ohno  Kondensation  oder  sonstiger 
Einrichtung  für  Dampfersparnis  ausgebaut  ist, 
als»)  ob  sie  zu  den  sogenannten  Dampffrossorn, 
oder  zu  ökonomisch  arbeitenden  Maschinen  gehört, 
wenn  die  Straße  1200  t  per  24  Stund,  ausblocken 
soll;  auf  das  Walzprogramm  kommt  es  dabei  wohl 
nicht  an.    Das  sagt  genug. 

Ferner  ist  Hr.  Weidonoder  anscheinend  der 
Ansicht,  duß,    wenn   das  Walzprogramm  derart 


beschaffen  ist,  daß  zwei  Block.Mraßon  zur  Be- 
wältigung desselben  erforderlich  sind,  und  diese 
jetzt  zufällig  mit  Dampf  angetrieben  worden, 
seine  elektrisch  angetriebono  Blockstraße  alloin 
die  Leistung  der  beiden  vorhandenen  Bloc  kstraßen 
übernehmen  wird.  Diese  Ansicht  richtet  sich 
selbst,  und  möchte  ich  meine  Zeit  für  eine  Dis- 
kussion über  diesen  Punkt  nicht  opfern. 

Daß  es  forner  stationäre  Dampfkessolanlagen 
gibt  ,  welche  2">  kg  f.  d.  (pn  Hei '.Hache  verdampfen, 
bezweifle  ich  durchaus  nicht  :  ob  es  aber  Zweck 
hat,  eine  Dampf kesselanlage,  welche  in  Westfalen 
z.  B.  steht  und  mit  guten  Kohlen  2">  kg  verdampft, 
mit  einer  solchen,  die  an  der  Saar  aufgestellt 
ist  und  normal  nur  20  kg  verdampft,  zu  ver- 
gleichen, Überlasso  ich  dem  Urteil  der  Herren 
Fachgenosson. 

Völklingen  a.  d.  Saar,  den  22.  März  lOOti. 

//.  Ort  mann. 


4M«>    Stahl  und  Kiscn. 


I\'li/xil,i/'rtihö/ir  uml  K«k*i  <  rhrttut  h. 


2fi.  Jahrg.  Nr.  s. 


Kupolofenhöhe  und  Koksverbrauch. 

\  011  K.  Freylag.  Zivilingeiiieur  in  Berlin.  H iit l ^u<lii-*-k r a.  I>. 


der  Koksverbrailch  beim  Schmelzen  von 
lioheiseii  im  K 1 1 1 1« >  1  •  •  t'< -ii  von  der  Höhe  des 
Schachtes  lii'i  inrtiilit  wiiil.  ist  allgemein  bekannl : 
aber  direkte  \  'crg Icichszahleii  in  ili.-s.-f  Ki«-Iil niitr 
sind  wohl  selten  \  etötfeiit  lieht  worden.  Ich  hatte 
nun  <iel>  L:'  nhi  ii.  hei  «lern  l'mhaii  von  vorhandenen 


Koks.  Hie  Si  hmelzilau.  r  war  früher  fünf  bis  sechs 
Stunden,  später  war  sie  hei  gleicher  Produktion 
etwa  eine  halbe  Stunde  geringer,  genaue  Auf- 
zeichnungen darüber  haben  nicht  stattgefunden. 
Später  stieg  der  Koksv  erbraueh  um  etwa  '  i"  ». 
Kin  zweiter  (Ifen  B  von  denselben  Ab- 
liefen   genau    festzustellen,    welcher   Allteil   all)      lllessllligen  wie  Ofen  A.  aber  mit   einer  Schacht- 


Krfolgc  der  irrölieren  Schachthöhe  und  welcher 
der  bess.-ren  Windzufühiung  und  Verbrennung 
zuzuschreiben  w  ar.  und  möchte  die  bei  reifenden 

Zallb  ll    hiermit   ih  r   <  >etfe|ltlichkeit  Übergehen. 

Im  Jahre  l'.ioj  wurde  ich  durch  den  sehr 
hohen  Koks\ erbraueh  veranlaltt.  an  den  (mhaii 
von  zwei  älteren  im  Jahre  ls72  erbauten 
Krigaröfeu  heranzutreten.  Bevor  dies  indes 
geschah,  ersuchte  ich  zuerst  die  Betriebsleiter, 
mit  d'ii  Hefen,  wie  sie  waren,  sparsamer  zu 
arbeiten.  |>ies  hatte  auch  einen  nicht  unbedeu- 
tenden Krfolg.  aber  immerhin  brauchte  der 
Ofen  A  in  l*  S.hnielztngen  für  :>('•<>  t  ver- 
schmolzenes h'oheisen  noch  l7.o"n  und  der 
Ofi  n  l!  in  ."><>  Schun  Iztairen  für  24b  i  Ver- 
schmolzenes Woheisell          Ii  l  T.Ii"  nKoks.  her«  tb  n  A 

hatte  I  in  lichten  Schai  htdiin  lum  sser  und  8.08  m 
lichte  Schachthöhe.  Kr  hatte  \or  ihm  Intlmu 
:?0  Jahre  ununterbrochen  tätlich  fünf  Iiis  sechs 
Stunden  geschmolzen  und  hatte  k>in>n  Uesen  e- 
ofen  ludu-n  si«di  gehabt.  |»ieser  ofen  wurde 
nun  in  ihr  Weise  umgebaut,  dal»  er  zuerst  um 
2  1  i  m  erhöht  und  dann  weiter  betrieben  winde. 
Inzwischen  wind.'  neben  ihm  ein  neuer  hoher 
ofen  aufgestellt .  nach  de-s,  n  Inbetriebsetzung 
bei  dem  alten  Ofen  Windziifühniiig.  Müsen  und 
das  ofeiifntlcr  in  der  Schm»  Izzon.  neu  her- 
gestellt wurden. 

Der  alt.  ofen  ging  mit  höher  gezogenem 
Schacht  sechs  Tage  und  schmolz  l!Mi,4  l  Woh- 
eisell  mit  l:i.S"„  Koksverbrailch.  Beide  Oefetl. 
welche  nun  modernisiert  wan  n,  schmolzen  darauf 
abw  echselnd  in  sechs  T.^vii  •_' 0.  t    mit  S,!»7"n 


höhe   \  oll   H.S  Iii. 


zuerst  um  2  m  erhöht 


uml  dann  wurde  die  Zustellung  erneuert.  Die 
\  eiirleichszeiten  bei  diesem  .  Ofen  waren  zwei 
Monate  des  nyi  luiäüigen  Betriebes.  Lm  niedrigen 
ofen  waren  in  ."><>  Schm»  dztageii  hei  durchschnitt- 
lich tätlich  l.'i  t  S<  hnielziing  17.*;"  ti  Koks  ge- 
braut hl .  nach  erhöhtem  Schacht  schmolz  der 
Ofi-n  2fi  Tage  lan^r  durchschnittlich  1(1.2  t  mit 
14.7  °/o  und  mit  erhöhtem  Schacht  und  neuer 
Zustellung  schmolz  er  in  ."»0  Tagen  774  f  mit 
einem  Koksvet  braiich  von  1 1  ..">  °y'o.  Per  von 
der  Firma  Krigar  ev  Ihssen,  Hannover, 
welche  die  Zeichnungen  geliefert  hafte,  garan- 
tierte Verbrauch  von  7  Setzkoks  konnte 
zwar  innegehalten  werden,  der  Betrieb  verlangte 
aber  doch  etwas  mehr  Koks.  Zum  Vergleich 
sei  noch  ein  dritter  Ofen*  erwähnt,  welchen 
ich  früher  für  andere  Verhältnisse  nach  dem 
Syst  ein    O  reiner  K   Krpf    ausgeführt  hatte. 

I  »erse|he  konnte  wegen  vorhandener  Baulichkeiten 
nicht  so  hoch  ausgeführt  werden  als  es  wünschens- 
wert war.  und  deshalb  stellte  sich  auch  sein 
Koksverbrailch  veihältnisinällig  hoch.  Mieser 
Ofen  hatte  !».!>  m  I »urrhtnesser  und  4,7  in  lichte 
Schachthöhe.  ein  Fassungsvermögen  von  8275  kg 
flüssigem  Kiscn,  eine  stündliche  Leistung  von 
8*>on  kg  uml  braucht!'  bei  einer  Schmelzung  von 

II  f  18"  n  Koks.  Wenn  mau  die  Höhe  des 
Wolieisenbades  im  Sehachte  in  Abzug  bringt,  um 
die  Schachthöhe  dieses  Ofens  mit  der  des  Krigar- 
ofens  zu   vergleichen,  so  bleibt  eine  wirksame 


Schachthöhe  von  vier  Meter, 
folgende  Vergb  ichszahlen : 


IHe  liefen  bieten 


ScIiHclitillirrllincssi'r  des  Ofens    .    .    .  Meter 

""''e   

H.  ill.H.  Iltlings/eit  S.  lmii  l/.lagc 

liescliimdzcncs  Kohciscii   Tonnen 

BiircliHchnittliehe  Schmelzung  f.  d.  Tag 
KoksverbrniK-li  im  gan/en      ....  Prozent 

davon  Filllkok«  

davon  Sct/koks  


Mit    den    KokstllellgeU.    Welche    Voll    dcll  Kotl- 

sirukteuren  ib  s  Knptdofeus  uaehgew i.-sen  werden, 
arbeit. ■!   man    in«  h   meinen   Krfnhrungeii  im  Be- 
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triilie  niemals,  sonib-ni  man  s1tzl  immer  etwas 
undir  Koks,  um  sicher  zu  gehen  und  hiilbres 
Kiscn  zu  haben. 
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Wenn  wir  ans  vorstehender  Zahlenreihe  die 
giejfrneten  r'olironuiireii  ziehen  wollen,  so  müssen 
wir  licrürksichtigeii,  dnP>  Küllkoks  uml  S.  ukuks 
in  ihrer  Wirkunjr  nicht  scharf  getrennt  worden 
können.  Krstcn-r  soll  den  Ofen  crwnrincn  und 
In  den  Heharrunirsziist.utd  versetzen:  er  wird 
al»cr  meistens  auch  noch  zum  Schmelzen  der 
ersten  Sätze  beitragen.    Aus  diesem  (iriimle  uml) 

man  die  in  einer  llitz  ler  au  einem  Tage 

geschmolzene  Urs  a  m  t  r  o  h  e  i  s  e  n  Hl  e  n  g  e  in 
Hetracht  ziehen:  man  wird  dann  finden,  dal!  e> 
möglich  ist.  unter  sonst  gleichen  Vcrlriltnisscn 
hei  starken  ( Missen  den  Knksvorhraitch  etwas 
herahznzit  In  n. 

Nehmen  wir  nun  an.  dali  in  unserer  Ver- 
suchsreihe d.  r  Küllkoks  wirklich  nur  dazu  ge- 
dient hätte,  um  den  Heharriingszustand  des 
Ofens  herzustellen,  so  zeigen  die.  auf  Zeile  K 
ermittelten  .Menden  Setzkoks  folgendes:  I  >!■• 
Krigaröfen  A  und  IJ  hahen  mit  alter  Zustellung 
l»ei   vier   verschiedenen   Schachth«hen   und  mit 


Suhl  und  Kwen.  1*1 

neuer  Zustellung  hei  zwei  verschiedenen  Schacht- 

höhen  ge;arl»eitct.  und  ersahen  foltrenden  Ver- 
hrauch  an  Setzkok*: 

Schachthöhc  d.  Ofens  Meter  II, WA  Jt.N  .V2*  .r..H 
Verbrauch    an  Setzknks 

hei  der  alten  Zustellung  IM  19       \t  II 

Itei  der  neuen  Zustellung  %  —        s,<>7  7,5 

Die  Krhöhung  des  Ofens  von  :i.t>:J  auf  .">,S  m 
gah  also  einen  (Jewinn  von  4,1"  u  und  ilie  Ver- 
licssorung  der  Zustellung  nur  einen  (icwiiin  von 
:*..">  °/o  hei  dem  f»,s  m  hohen  uml  von  :i,1Cl"  „ 
hei  ileiu  .">,2n  m  hohen  Ofen.  Manche  Konstruk- 
teure machen  die  Schachthöhe  lies  Kupolofens 
von  seinem  Durchmesser  abhängig.  Nach  meiner 
Erfahrung  ist  dies  lud  den  gebräuchlichen  Murch- 
messern  von  o.T  his  1.3  111  nicht  richtig,  und 
ich  hin  überzeugt,  «lall  diese  Oefeti  his  zu  G.f»  m 
Schachthiilie  hesser  arheiten  werden,  als  solche 
von  gerillterer  Hohe.  Die  vorstehenden  Ergeb- 
nisse zeigen  wenigstens  recht  bemerkbare  Er- 
sparnisse, sohahl  ein  niedriger  Ofen  erhfiht  wird. 


MittrihtHt/eii  au*  t/ir  (i  ießfiriitruxis. 


Mitteilungen  aus  der  Gießereipraxis. 


( i  i  e  It  c  r  e  i  u  o  t  i  z  c  tt. 

11.  Formerei. 

rKortarliunic  von  Srll<-  r»;i.) 

1.  Modelle.  Von  Interesse  ist  die  Anwendung 
natürlicher  Modelle  in  der  Kunstgietierei.  Organische 
liegciisUnde,  welche  leicht  verkohlen,  so  z.  B. 
Blätter,  Blüten  etwa  voll  der  Teichrose,  Disteln  uml 


AhhlMun«  4.    K.rnl.»»l.  n. 


tierische  Modelle,  wie  Reptilien  und  dergleichen, 
werden  direkt  mit  einem  Itrei  von  <Üps  und  Ziegcl- 
inehl  umgössen  und  nach  dem  Trocknen  desselben 
durch  Krhit/en  verkohlt.  Die  Kohle  ist  Hehr  leicht 
durch  llineinsterhen  mit  starken  Nadeln  und  llinein- 
lilasen  mit  einem  Hanilhlaschalg  zu  entfernen.  Will 
man  x.  Ii.  ein  Ziergefäli  mit  einem  HlumcnstraiiH  ab- 
rorinen,  ho  wird  das  Modell  den  (iefälies  und  der 
stärkeren  Zweite  huh  Wachs  hergestellt,  während 
natürliche   Matter,   Hinten  oder  Früchte  den  übrigen 


Teil  hilden.  Dan  Wach«  rlieftt  heim  Ausschmelzen 
durch  die  spätere  Kinguttöffnung  aus.  Die  Furminasse 
niull  nur  nach  dem  Trocknen  und  Krhitir.cn  porfis  sein, 
weil  ein  Luftstechen  mit  Kücksicht  auf  die  Weichheit 
der  Modelle  nicht  tunlich  ist. 

i.  Herstellung  der  Kerne.  Kerne  aus  Sand 
w  erden  hei  kleineren  Abmessungen  und  rein  zylindrischer 
(iestalt  auf  Fornimaschinen  bekannter  Konstruktion 
hergestellt.  Zylindrische  Kerne  mit  Vorsprängen  oder 
Einschnürungen  werden  gewöhnlich  von  Hand  im 
zweiteiligen  Kernkasten  gemacht.  Zur  Anfertigung 
iles  in  Abbildung  4  dargestellten  Kernes  wird  ein 
aus  zwei  Hälften  bestehender  Messing-  oder  Uuueisen- 
mautel  A  in  die  Kernkastenhälften  It  eingelegt,  und 
diese  werden  sodann  nach  entsprechendem  Zusammen- 
klammern aufgestellt  und  unter  Einlage  eines  F.isen- 
stahes  wird  der  Kern  eingestampft,  wuhei  zuletzt 
durch  KitiHchlageu  uml  Herausziehen  eines  langen 
Drahtstiftes  für  Luft  gesorgt  wird.  Der  Kcrnkftstcii 
wird  nun  horizontal  gelegt,  sein  (Hierteil  abgehoben 
und  sodann  die  obere  Hälfte  des  Mantels  A  gelockert 
und  abgenommen.  Bei  ('  und  D  ist  der  Sand  teil- 
weise abgerissen,  daher  wird  nacheinander  an  beiden 
Stellen  ein  halbxy  lindrisches  Holzplättehen  K  angelegt 
und  der  Sand  nach  demselben  glattgestrichen.  Die 
obere  Hälfte  des  Kernkastens  wird  nun  wieder  auf- 
gesetzt und  nach  dein  Wenden  und  Abheben  der 
andern  Hälfte  wird  auch  der  zweite  Teil  des  Mantels  A 
weggenommen  und  der  Kern  wie  früher  nachgebessert. 
Kin  Junge  fertigt  in  der  Stunde  H»  his  15  solcher 
Kerne  an.  Solche  und  ähnliche  Kerne  mit  ebener 
Svtnmetrietläche  können  übrigens  auf  1'reBform- 
niasehinen  hergestellt  werden,  wie  weiter  unten  noch 
erwähnt  werden  will. 

Auch  gekrümmte  Kerne  werden  im  zweiteiligen 
Kasten  hergestellt,  wenn  letzterer  nach  einer  vor- 
handeni'ii  SyuunetrieHäche  teilbar  ist.  So  z.  B.  ist 
für  ein  Hahngeliäuse  mit  Krümmung  iler  Kernkasten 
nach  Abbildung  f>  geteilt.  Die  Herstellung  des  Kerne« 
selbst  darf  als  bekannt  übergangen  werden. 

Zur  Anfertigung  von  Kernen  von  geschweifter 
oder  bauchiger  Form  können  auch  Handformmaschiueu 
mit  seitlicher  Ah/iehuug  des  vertikal  geteilten  Kern- 
kastens Verwendung  Huden.     Wie  Abbildung  1.  zeigt, 
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lassen  «ich  dabei  zwei  Iii«  drei  Kcrnhüchscn  neben- 
einander gleichzeitig  bedienen.  Nach  dorn  Auf- 
stampfen der  Kerne  wird  die  VeYhinduug  'ler  Kcrn- 
büchsenhälftcn  gelöst,  und  dieselben  werden  mecha- 
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nisch  nach  beiden  Seiten  auseinandergezogen,  ho  daß 
die  Kerne  frei  stehen  bleiben.  Dazu  haben  die 
Tischplatten,  auf  welchen  die  Kernbüchsenteile  fest- 
geschraubt sind,  auf  ihrer  Unterseite  Schrauben- 
muttern, die  durch  eine  Schrauhenspindel  mit  ent- 
gegengesetzt geschnittenen  Gewinden  von  der  Hand- 
kurbel aus  verschoben  werden.  Stündlich  sollen  sieh 
auf  dieser  Maschine  12  bis  20  Kerne  jr  nach  der 
Größe  für  jede  einzelne  KernbQchsc  herstellen  lassen. 

Große  Lehmkerne,  wie  z.  K.  für  Köhren,  werden 
durch  Drehen  schabloniert.  Zur  Drehung  der  Kcrn- 
spindcln  benutzt  man  auch  den  elektrischen  Antrieb. 
Hin  kleiner  Elektromotor  wird  unter  der  Hüttensohle 
vor  der  Drehbank  aufgestellt  und  treibt  durch  Znhn- 
rad-  und  Kicmenfthersctzung  eine  Seheibe  vor  der 
Drehbank,  welche  einer  zweiten,  auf  dem  Ende  der 
Kemspiudel  aufgesetztun  Sebeibe  gegenübersteht. 
Ist  A  (Abbildung  7)  die  vorn  Kiemen  angetriebene 
Scheibe,  so  besitzt  sie  einen  radial  angesetzter; 
Holzen  Ii,  welcher  bei  der  Umdrehung  gegen  den  von 
der  Scheibe  (,'  auf  der  Kernspindel  vorstehenden 
Zapfen  I)  drückt  und  so  die  Kernspindel  bewegt. 
Jede  Drehbank   erhält  ihren  eigenen  Antricbsmotor. 

Hei  Muffen  röhren  bezw.  auch  bei  Stolen  kann  der 
Kern  für  die  Muffe  oder  für  den  Säulcnkopf  im  zwei- 
teiligen Kernkasten  aus  Sand  für  sich  hergestellt 
werden  oiler  er  wird  gleichzeitig  mit  dem  übrigen 
zylindrischen  Teile  des  Köhren-  oder  Säulcnkcrnes 
in  Lehm  schabloniert,  indem  ein  eingelegter  Blcch- 
streifen  A  (Abbildung  8)  die  spätere  Loslösung  des 
MutTcnkcrncs  behufs  getrennter  Einsetzung  in  die 
Form  ermöglicht. 

Kerne  aus  Masse  werden  bekanntlich  mittels 
Schablone  gezogen.  Schwere  Kerne  dieser  Art  werden 
nicht  durch  Zusammenbinden  beider  für  sich  schahlo- 
uierten  Hälften,  sondern  in  der  Weise  hergestellt, 
daß  zuerst  aut  der  ZiehplHtte  die  eine  Hälfte  ange- 
fertigt wird  (Abbildung  9\,  in  welche  eine  starke  Gutt- 


eisenplatte  zur  späteren  Lagerung  und  zum  Fassen 
mit  den  Kranketten  eingelegt  wird.  Die  fertige  Kern- 
hälfte wird  getrocknet,  geschwärzt  und  naehgetroc.knet. 
Nun  legt  man  sie,  die  ebene  Fläche  nach  aufwärts, 
mit  den  Enden  der  Platte  auf  zwei  Böcke  und  zieht 
die  zweite  Hälfte  des  Kernes  direkt  auf  der  ersten. 
Sodann  wird  der  ganze  Kern  wieder  getrocknet,  in 
der  zweiten  Hälfte  geschwärzt  und  naebgetrocknet. 

Wenn  man  für  eine  Form  vollständig  in  sich  ge- 
schlossene Kerne  benötigt,  so  macht  das  Heraus- 
bringen des  Kerneisens  aus  dem  Gußstücke  Schwierig- 
keiten. Ein  solches  Iteispiel  zeigt  die  Herstellung  von 
Heizelementen  oder  Kadiatoren.  Ein  Heizelement 
I  Abbildung  10 a)  besteht  bekanntlich  aus  einem  in 
sich  geschlossenen  Hachen  Kohre  mit  kurzen  Kohr- 
ansätzen an  beiden  Krümmungen  zur  Verbindung  mit 
dem  Nachbarelement.  Diese  Verbindung  erfolgt  durch 
Doppelnippel  A  (Abbildung  10b)  mit  entgegengesetzt 
geschnittenen  Gewinden.  Das  Modell  für  ein  solches 
Element,  welches  aus  einer  Zinklegierung  besteht, 
wird  im  zweiteiligen  Formkasten  abgeformt.  Nach 
dein  Einstäube!]  der  Form  mit  Graphit  wird  das  Mo- 
dell zweckmäßig  noch  einmal  in  der  Form  abgedrückt, 
um  die  Flächen  rasch  und  genügend  zu  glätten.  In 
Anbetracht  der  geringen  Höhe  des  halben  Modella 
können  für  die  Herstellung  der  Form  auch  Preßform- 
maschinen  mit  einseitiger,  nicht  drehbarer  Modell- 
platte und  mit  Abhebung  des  Formkastens  bezw. 
auch  solche  doppelte  Formmaschinen  mit  zwei 
hydraulischen  Preßz\ lindern  sehr  vorteilhaft  gebraucht 
werden.  Auf  den  letzteren  werden  gleichzeitig  Ober- 
und  Fnterkasten  geformt.  Man  kann  mit  den  ge- 
wöhnlichen eisernen  Formkasten  arbeiten ,  doch 
wendet  man  besser  Scharnierkasten  aus  Holz  mit 
Eisenbeschlag  an,  welche  nach  dem  Ablegen  der  fer- 
tigen Formen  von  diesen  abgenommen  und  zur  Ma- 
schine zurückgebracht  werden.  Weil  aber  kastenlose 
Formen  geringe  Festigkeit  haben,  so  wird  beim  Ab- 
gießen die  Form  zweckmäßig  durch  einen  eigenen  Gieß- 
korh  geschützt,  welcher  nach  dem  Gusse  sogleich  wieder 


Abbildung  <i.    k>  mfurm  in.«"  htm  . 

abgehoben  und  über  die  nächste  gußfertige  Form  ge- 
streift wird.  Auf  einer  Doppelfortnmaschine  können  zwei 
Former  in  der  Stunde  bis  zu  zehn  Formkasten  herstellen. 

Die  Anfertigung  der  Kerne  geschieht  im  zwei- 
teiligen   Kasten.    Jede   Kastenhällte  (Abbildung  10c) 
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bat  zwei  durch  Häkehen  K  festzumachende  und  um 
Scharniere  ('  seitlich  zu  öffnende  Endteile.  Die 
Konizität  der  kurzen  Kerne  I)  für  die  Oeffnungen  E 
int  nämlich  Hehr  gering,  so  daß  man  diese  Kernteile 
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AbhIWung  10. 


heim  Ausheben  de»  Kernes  aus  dein  ungeteilten  Kern- 
kasten leicht  beschädigen  würde.  In  die  eine  Kern- 
hälfte  werden  zwei  stärkere  Drühte  F  und  G  zur  Frei- 
haltung der  I.uftkanäle  eingelegt  und  durch  einen 
Draht  H  zur  Hildulf  eine«  Querkanales  verbunden. 
Im  diene  Drähte  entsprechend  tief  in  den  Kern  ein- 


betten zu  können,  hat  der  Kernkugton  die  erforder- 
liehen Einschnitte  J.  K  und  L.     Die  Ableitung  der 
Luft  nach  auttun  erfolgt  durch  einen  bei  M  Henkrecht 
aufgesetzten  Kanal,  welcher  durch  ein  kleine«  Modell 
abgeformt  wird  und  beim  Hinlegen 
den  Kernen  in  die  guBfertige  Form 
(Abbild.  lOe)  in  die  Windpfeifc  N 
unter  dem    Eingüsse  O  mündet. 
Zur  Aufnahme  der  lllättchen  von 
den   KernNtützen  werden  Vertie- 
fungen I*  im  Kern  abgeformt,  in- 
dem im  Kernkanten  entsprechende 

 j      Vorsprünge  vorgesehen  sind.  Die 

_,   L      nötige  Steifigkeit  kann   nun  der 

 |       Kern  auf  zweierlei  Art  erhalten. 

Entweder  wird  er  aus  gewöhn- 
lichem Formsande  hergestellt,  und 
es  wird  ein  eigentliche*  Kerneisen, 
dag  aus  vier  Stäben  zusammen- 
gesetzt ist,  eingelegt.  Diese  Stäbe 
besteben  aus  sprödem,  phosphor- 
haltigem  Gußeisen  von  etwa  3  bis 
'*  j  "  4  mm   Dicke  und  müssen  beim 

Auskratzen  des  Kernes  aus  dem 
Gußstücke  zerbrochen  werden,  was 
durch  die  Zähnelung  der  Stäbe 
(Abbildung  lOd)  erleichtert  wird. 
Auf  diese  Art  bringt  man  also 
die  Kernoiscn  stückweise  aus  dem 
Gusse  heraus.  In  anderer  Weise 
kann  man  verfahren,  wenn  für 
den  Kern  scharfkantiger,  magerer 
Sand  mit  einem  Zusätze  von  Leinöl 
oder  besonderen  Oclmisc  Illingen 
verwendet  wird.  Der  Kern  wird 
in  diesem  Falle  gut  gebrannt  und 
ist  danach  so  fest  und  hart,  daß 
er  bei  kleineren  Abmessungen  ohne 
jede  steife  Einlage  transportiert  und 
verwendet  werden  kann,  während 
bei  gröberen  Abmessungen  das 
Kerneisen  aus  einem  Draht  von 
5  mm  Stärke  bestehen  kann,  der 
sich  nach  dein  Herausziehen  aus 
dem  Gußstücke  und  nach  dem 
Geraderichten  wieder  verwenden 
läßt.  Durch  die  Einwirkung  der 
Wörme,  welche  vom  Gußstücke 
auf  den  Korn  übertragen  wird, 
zerfällt  dieser  und  der  Sand  kann 
leicht  herausgekratzt  werden. 
Selbstverständlich  muß  dabei  die 
Uindung  des  Kernsandes  in  der 
Form  so  lange  anhalten,  bis  das 
flüssige  Eisen  erstarrt  ist.  Es  soll 
möglich  sein,  mit  einem  Aus- 
schusse von  weniger  uls  III  v.  II. 
*  zu  arbeiten. 

Mitunter  werden  in  Kerne  auch 
Eisen-  oder  Stablstücke  eiiigeformt, 
welche  bestimmt  sind,  im  fertigen 
Gußstück  zurückzubleiben.  Die 
Einformung  eines  Schmierringes 
in  die  ungeteilte  Oelkammer  von 
Kadbilebsen»  ist  hierfür  ein  Bei- 
spiel. Aelter  ist  dieser  Kunstgriff 
in  der  Gesehoßgießerei,  wie  etwa 
das  Einformen  des  Stoßspiegels 
aus  Schweißeisen  in  den  Kern  der 
Schrapnells  oder  das  Einformen  gezahnter  Gußeiseii- 
ringe  in  den  Kern  für  Granaten. 

:\  Fornimaschinen.  Die  meisten  Konstruktionen 
sind  bereits   wiederholt    beschrieben   worden,   so  .lali 
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hier  hauptsächlich  nur  einige  Bemerkungen  zu  ihrer 
Lintctliing  und  Anwendung  folgen  mögen.  Die  Kin- 
teiluug  «Irr  Formuiaschinen  knim  bekanntlich  von 
mehrfachen  Gesichtspunkten  ausgehen  ;  ex  einpHelllt 
»ich  jedoch,  als  Grundlage  für  dieselbe  ilen  Arbeits- 
vorgang zur  Verdichtung  des  Foriumnterial»  sowie 
die  Art  und  Auslösung  des  Modells  festzuhalten,  Heil 
ilann  in  der  l-liuteilung  Kaum  genug  bleibt,  um  auch 
in  iler  Zukunft  noch  hinzukommende  Mast  hinontypen 
einreihen  zu  können.     Wir  unterscheiden  daher: 

A.  Vor  in  m  a  sc  h  i  11  e  u  ,  hei  welchen  da*  Fmm- 
inaterial  durch  Stampfen  verdichtet  wird.  H.  t* r 0 tt< 
fnrmmaschincn  und  C  Kit  ttel  form  m  aschinen. 

A.  I.  Form  in  a  »c  Ii  i  n  e  n  für  Sc  ha  hinnen  for- 
me r  e  i.  Das  Fnrmmaterial  w  ird  nach  einem  Modell 
gestampft,  welches  bloß  einen  Teil  iler  Form  ergibt, 
ho  «laß  zur  Herstellung  der  ganzen  Form  entweder  da« 
Modell  oder  der  Formkasten  eine  fortschreitende  hozw. 
drehende  Bewegung  aufführen  muli.  Hierher  gehören 
die  Zahnradforinniasehinen  hekannter  Konstruktion. 

II.  Fo  r  in  in  a  ise  h  i  n  e  n,  hei  welchen  da»  Form - 
in  a  t  e  r  i  a  I  um  ein  v  o  1 1  s  t  ä  n  d  i  g  e  »  Modell  g  e  - 
stampft  wird: 

1.  Dan  Formen  erfolgt  mit  nicht  drehharer,  ein- 
seitiger Modellplatte.  Hie  Auslösung  der  Modelle  au* 
der  Form  wird  bewirkt:  a)  durch  Abheben  de»  Form- 
kastens ;  h)  durch  Senken  der  Modellplatte,  während 
der  Formkasten  auf  festen  Stützen  liegen  hleiht; 
«•)  durch  Senken  der  Modellplatte,  während  der  Form- 
kasten auf  einer  Durchzugplatte  liegen  l>leiht;  d)  durch 
seitliche  Abzichung  de*  vertikal  geteilten  Formkasten» 
(Maschinen  zum  Formen  von  Bauchtöpfen.  (Modcllober- 
teill,  sowie  ver»chiedcu  gestalteter  Kerne  und  dergl.»; 
e|  durch  Abstreifung  des  Formkastens  oder  Auspressen 
der  Form  aus  «lern  Kasten  (Kernformmaschinen  für 
zylindrische  Kerne). 

In  dieser  Gruppe  »ind  bereits  »amtliche  Aus- 
losungsartcn  enthalten  außer  dem  Ab»enken  des  Form- 
kasten», was  nur  bei  drehbarer  Modellplatte  oder 
hei  nicht  drehbarer  Modellplatte  und  Pressung  de» 
Formmaterial»  möglich  ist.  Bei  den  folgenden  Gruppen 
sind  nicht  mehr  alle  iler  unter  II  I  angeführten  Aus- 
lösungsarten zweckmäßig  bezw.  gebräuchlich. 
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2.  1W  Formen  erfolgt  mit  einseitiger  oder  doppel- 
seitiger drehbarer  Modellplatte  i  Wendeplattel.  Hie 
Auslösung  der  Modelle  geschieht:  al  durch  Wenden 
der  fertigen  Form  und  Abheben  der  Modellplatte; 
In  durch  Wenden  der  fertigen  Form  und  Absenken 
des  Formkastens;  c|  durch  Wenden  der  fertigen  Form 
und  Ausziehen  derselben  aus  dem  Formkasten  nach 
abwärts;  dl  durch  Wenden  der  fertigen  Form  und 
Abheben  des  vertikal  geteilten  Kastens  nach  seit- 
licher Abzichung  desselben.  ■  Kortx-ir.ua«  foljri.i 

Amerikanisches  Gießereiroheisen. 

In  der  Zeitschrift  „The  Iron  Age*  *  ist  nach- 
folgende Aufstellung  von  Analysen  amerikanischer 
Gießereiroheisen  veröffentlicht : 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

8.  März  190«.  Kl.  7a,  II  33  232.  Vorschubvnr- 
richtung  für  Pilgcrschrittwalzwcrkc  zum  Auswalzen 
von  Kohren  und  Hohlkörpern  zur  Krzielung  einer 
stoßfreien  Kintührung  des  Werkstücks  zwischen  die 
Walzen.    Otto  Heer,  Düsseldorf,  Graf  Adolfstr.  45. 

Kl.  7  b,  S  19  799.  Vorrichtung  zum  Stumpf- 
schweißen von  Kohren.  Fa.  < '.  Senßciibrenm-r, 
Düsseldorf-!  Iberkassel. 

Kl.  7  f ,  II  31  193.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
PHugscharw  erkstücken  verschieden  wählbarer  Länge 
durch  Auswalzen  und  Trennen  des  Walzstahc».  Hasen- 
clever  \  Sohn.  Vngelsaug  i.  W. 

Kl.  12c,  Sch  21  551.  Vorrichtung  zur  Reinigung 
von  Hochofengasen  und  dergl.  Louis  Schwarz  <fc  fo., 
Dortmund. 

Kl.  iHb.  Seh  24.122.  Sil  herheitsvorriehtuug  gegen 
da»  l'mkippen  der  Konverter  beim  Ausgießen  iler 
Charge.    Wilhelm  Schnell,  Wetter  a.  d.  Kühr. 

Kl.  19a.  B  39077.  Nachstellbare  l,n»rhcnverl>iii- 
ilung  für  Schienen.  Hermann  Budde.  Düsseldorf, 
<>Ht»t ralle  l«7. 


,  Kl.  24  e,  B  3«  OfiH.  Sauggasgetierator  zur  Her- 
stellung teerfreier  Generatorgase,  hei  dem  die  ab- 
gewogenen Teergase  durch  ein  Strahlgebläse,  einen 
Ventilator  oder  dergl.  zu  ihrer  Verbrennung  in  den 
Generator  zurückgeführt  werden.  Deutsche  Bauke- 
(ias  Gesellschaft  in.  b.  IL,  Berlin. 

Kl.  31  e.  A  1 1  7s»;.  Vorrichtung  zum  Füllen  von 
in  Reihen  liegenden  Giillformen,  z.  B.  für  Masseln. 
Fa.  Ludwig  Stuckenbolz,  Wetter  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  31c,  Sch  21  «7«.  Zusammenziehbarer  Kern 
zur  Herstellung  von  Glühtöpfen  in  eisernen  Formen. 
Wilhelm  Sehiinnauu.  Düsseldorf,  Hildenerstr.  17. 

Kl.  49c,  K  30  402.  Steuerung  für  Lufthäuimer ; 
Zusatz  zum  Patent  l«l  755.  Moritz  K roll,  Pilsen,  Böhmen ; 
Vertr. :  Dr.  B.  Ale\audcr-Katz,  Pat. -Anwalt,  Görlitz. 

Kl.  50 c,  I!  41  N2.Y  Durch  Kippen  gestützte»  Sieb 
für  Kollergänge.  liraunseliweigische  Mühlenbau- 
anstnlt    Amme,   tiiesvrkr  e»  Konegen.  Braunschweig. 

Kl.  50 e.  P  |«*;K  Kugelmühle  mit  stufenförmiger 
Mahlbahu  und  Austragung  zwischen  den  einander 
überdeckenden  Kinb-n  der  Mahlplatten.  Oskar  Pfeiffer. 
Kaiserslautern. 

12.  März  190«.  Kl.  1*1»,  K  :oi57«.  Blockzange 
mit  einer  legten  und  einer  auf  dem  Zangenarm  glei- 
tenden, mittels  Sehraube  und  Mutter  (lassend  einstell- 
baren Klaue.  Fried.  Krupp.  Akt. -Ges..  Grusonwerk, 
Magdeburg-Buckau. 
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Kl.  18b,  X  7717.  Vorfahren  zum  ununterbrochenen 
Yorfrischen  von  flüssigem  Roheisen  durch  oxydischos 
Eisenerz  im  Sehaehtofen.  Jean  Baptisto  Xau,  New 
York:  Vertr. :  F.  ('.  Glaser.  L.  Glaser,  O.  Hering  und 
E.  Peitz,  Patent-Anwälte,  Berlin  SW.  68. 

Kl.  19a,  K  41  578.  Aiisführungsforut  der  nach- 
*  stellbaren  Laschenverbindung  für  Schienen  nach  An- 
meldung I«  39  077  V  19a;  Zus.  z.  Ann..  B  39  077. 
Hermann  Budde,  Düsseldorf,  Oststr.  Ifi7. 

Kl.  10a,  F  20  388.  Einrichtung  zur  Befestigung 
der  Sehienen  auf  Sehwellen  dureh  kegelförmige  Holz- 
dübel. Armand  Flamache  und  Jules  Gerilaort, 
Krüssel;  Vertr.:  Kobert  Deitller,  Dr.  Georg  Döllner 
und  Max  Seiler,  l'at. -Anwälte.  Berlin  SW.  61. 

Kl.  24  a,  K  10  427.  Fonerungsverfahren  und 
Feuerung  für  Flammöfen.  Eldred  l'rocess  Company, 
New  York;  Vertr.:  Albert  F,lliot,  Patent- Anwalt, 
Merlin  SW.  48. 

Kl.  24  e,  S  21  224.  Verfahren  und  Gaserzeuger 
zur  Herstellung  von  Kraftgas ;  Zus.  z.  Pat.  164  358. 
Adolph  Saurer,  Arbon,  Schweiz;  Vertr.:  Gustav 
A.  F.  MQller,  Pat.- Anwalt,  Berlin  SW.  Hl. 

Kl.  24  i,  J  7704.  Wellblech-Flammrohr.  Walter 
John,  Posen,  Xolleudorfstr.  25. 

Kl.  31c,  G  20  997.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Hohlräumen  in  Forinmassen 
durch  Einschneiden  mittels  messerartiger  Modellteile. 
Alfred  Gutmann  Akt.-Ges.  für  Maschinenbau,  Altona- 
Ottcnsen. 

Kl.  31c,  St  9280.  Form  für  Hartgullwalzcn. 
Heinrich  Städler.  Kramatorskaja.  Bußland;  Vertr.: 
C.  Patakv  und  F..  Wolf,  Patent- Anwälte,  Berlin  S.  42. 

Kl.  31  e,  IT  2«53.  Endloser  Gioßtisch.  Edward 
A.  Fehling,  Xew  York ;  Vertr.:  Fr.  Meffert  und  Dr. 
L.  Seil,  Pat.-Anwälte,  Berlin  SW.  13. 

15.  März  190«.  Kl.  1  a,  F  20  222.  Doppolnianto- 
lige,  drehbar  gelagerte  Entwässerung«-  und  Förder- 
trommel für  Kohlen  und  dergl.  mit  in  ihr  fest  an- 
geordneten Schraubcngängcn.  Gustav  Freimuth,  Dort- 
mund, Münsterstraße  4«. 

Kl.  10b,  E  10578.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Briketts,  insbesondere  aus  hrennstoff  mit  Sulfit- 
zelluloscablnuge.  Max  Elb  G.  m.  b.  II.,  Dresden- 
Löbtau. 

Kl.  Di,  K  28  82ti.  Verfahren  zum  Zerkleinern 
von  Thomasschlacke  durch  Wasserdampf.  Traugott 
Kalinowsky,  Biebrich  a.  Rh. 

Kl.  18a.  G  18  221.  Verfahren  und  Schachtofen 
wir  Erzeugung  von  Eixe nschwamm  durch  mittelbaro, 
mittels  Verbrennung  eines  Gemisches  von  <ias  und 
Enft  bewirkte  Erhitzung  eines  Gemenge»  von  Eisenerz 
und  Kohle,  (iustaf  Gröndal,  Djursholm,  Schweden; 
Vertr.:  R.  Deißler,  Dr.  G.  Döllner  u.  M.  Seiler. 
Pat.-Anwälte,  Berlin  SW.  Kl. 

Kl.  24  f,  Ii  38  863.  Ausfahrbare  Roste  an  Gas- 
erzeugern für  Halbgas-  und  Vollgasfeuerungen ;  Zus. 
z.  Pat.  167  469.  A.  Blezinger,  Duisburg,  Merkator- 
straüe  98. 

Kl.  31  b,  II  40O65.  Formmaschine  mit  Modell- 
und  Durchziebplatte.  Bopp  ei  Reuther.  Mannheim- 
Wablhof. 

Kl.  31c,  W  22  840.  Verfahren.  I.agerscbalen  zu 
verdichten  und  mit  ihrem  Tragkörper  innig  zu  ver- 
einigen. Max  Wagner,  Wiesbaden,  l'hlandstr.  9.  und 
Karl  Georg  Laub,  Budenheim. 

Kl.  80a.  II  30  367.  Preßstempel,  dessen  Arbeits- 
fläche zur  gleichzeitigen  Herstellung  einer  größeren 
Anzahl  Briketts  gleicher  Größe  mit  Erhöhungen 
und  Vertiefungen  versehen  ist.  Brunn  Happach. 
Born«  i.  S. 

19.  März  190«.  Kl.  I  a.  K  27MO.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Entwässerung  von  Fciuknhlf u 
auf  dem  Wege  von  der  Wäsche  zu  den  Vorrats- 
türmen  unter  Benutzung  entwässernder  Fördermittel 
und  Aufleitung    den    vorher   abgetrennten  Schlamm- 
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waasers  auf  da«  mit  Kohle  belegte  Fördermittel.  Wil- 
helm Kain.  Bernterode,  l'ntereichafeld. 

Kl.  Ib.  11  34  828.  Verfahren  und  Einrichtung 
zur  Scheidung  von  Erzen  nach  ihrer  magnetischen 
Empfindlichkeit  in  mehrere  Gruppen  mittels  um- 
laufender Magnetwalzen,  auf  deren  Einfang  ring- 
förmige Polstüeke  in  Abständen  nebeneinander  liegen 
und  mit  den  ungleichnamigen  Polenden  einander 
zugekehrt  sind.  Hernadthaler  Eng.  Eisenindustrie 
Akt.-Ges.,  Budapest;  Vertr.:  E.  Hoflmann,  Pat.-Anw., 
Berlin  SW.  «8. 

Kl.  1  b,  P  16  174.  Magnetischer  Erzseheider  mit 
zwischen  Polstückcn  drehbarer,  in  der  Querrichtuug 
unterteilter  Seheidewalze.  International  Separator 
Company,  Chicago,  V.  St.  A. ;  Vertr. :  Dr.  S.  Ham- 
burger, Pat.-Anw.,  Berlin  W.  8. 

Kl.  19a,  D  15  318.  Vorrichtung  zur  Verhütung 
des  Wandern*  von  Eisenbahnschienen ;  Zus.  z.  Pat. 
139  865.    Heinrich  Dorpmüller.  Aachen,  Kasinostr.  3«. 

Kl.  24c,  K  27  055.  Verfahren  zur  Vermeidung 
von  Gasverlusten  bei  Regenerativöfen  unter  Abschluß 
der  Gasleitung  vor  dem  Umsteuern;  Zus.  z.  Pat. 
155047.  Adalbert  Kurzwernhart,  Wien;  Vertr.:  F.  C. 
Glaser,  I..  Glaser,  <>.  Hering  u.  E.  Peitz,  Pat.-Anwälte, 
Herlin  SW.  08. 

Kl.  24e,  B  40  716.  Gaserzeuger  für  teerfreies 
Heizgas,  bei  welchem  die  im  Entgnsungs-  und  Ver- 
brennungaraume  entstandenen  Gase  in  einem  an- 
grenzenden, von  dem  ersteren  durch  eine  nicht  bis 
zur  Decke  reichende  Querwand  getrennten  Rcduktions- 
raume  in  beständig.-  Gase  übergeführt  werden.  L.  Bou- 
tillicr  &  Cie..  Paris;  Vertr.:  MaxEöser,  Pat.-Anw., 
Dresden.    Für  diese  Anmeldung  ist  bei  der  Prüfung 

gemäß  dem  Enionsvertrage  vom  ""'  '[        die  Priorität 

auf  Grund  der  Anmeldung  in  Frankreich  vom  1.9.04 
anerkannt. 

Kl.  24  f.  B  41071.  Einstellbarer  Sehlaekenstauer 
für  Kettenroste.  Berlin  -  Anhaltische  Maschinenbau- 
Akt.  -Ges.,  Dessau. 

Kl.  24k,  D  16  202.  Vorrichtung  für  Kettenroste; 
Zus.  z.  Anin.  D.  15  471.  Düsaeldorf-Ratinger  Röhren- 
kesselfabrik  vorm.  Dürr  &.  Co.,  Ratingen. 

Kl.  31b,  O  4661.  Verfahren  zum  Einbringen  und 
Festpreisen  des  Sandes  in  den  Formkasten.  Gustav 
Adolf  Oertzen,  Düsseldorf,  Moltkestr.  87. 

Kl.  49e,  B  39967.  Treibvorrichtung  für  hydrau- 
lische Arbeitsmaschineu  mit  durch  ein  Sohubkiirhel- 
gotriebe  bewegtein  Plungerkolben  des  Druckmulti- 
plikators.   Jacob  Becker,  Kalk  b.  Köln  a.  Rh. 

Kl.  49c.  II  29  39H.  Hydraulische  Presse  mit 
Druekübersetzer;  Zus.  z.  Pat.  130951.  Daniel  K  l.ueg, 
Düsseldorf-Grafenberg. 

Kl.  49f,  G  20  559.  Verfahren  zur  Vermeidung 
von  schädlichen  Veränderungen,  insbesondere  von 
Porenbildung  im  Werkstück  wie  im  verbindenden 
Metall  beim  Vereinigen  von  Metallstücken,  z.  B. 
Schienen,  Trägern,  mittels  aluniinogenctischen  Metalle*. 
Fa.  Th.  Goldscbmidt,  Essen  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  49  f.  S  20  058.  Richtbank  für  Flach-  oder 
l'niversaleisen  und  ähnliche  Profile.  Hugo  Sack,  Rath 
hei  Düsseldorf. 

Kl.  49g,  B  39  87«.  Verfahren  und  Preßwerk  zur 
Herstellung  von  Hufeison-Schwoißgriffcii  mit  einseitig 
ausgesparten  Einst- hlagspitzon.  Fa.  Ferd.  Hraselmann. 
Voerde  i.  West  f. 

Kl.  8<>a,  W  24  344.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Kühlung  und  Peinigung  der  Stempel  und  Stempel- 
formen  von  Brikettpressen.  Bernhard  Wagner,  Stettin. 
Kaiser  Wilhelm*tr.  99. 

Gebrauchsmusterein  tragungen. 

12.  März  190«.  Kl.  10a.  Nr.  271  597.  Fahrbarer 
KokHofentür-Auf/ug  zum  Heben  der  Koksofentflreti 
mittel*    Fla-eben/ug.-     und    Kolbens,    betätigt  durch 
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Druckluft,  Druekwasser  oder  Dampf.  Gebr.  Eickhoff, 
Maschinenfabrik  und  Eisengießerei,  Bochum. 

Kl.  12o,  Nr.  270734.  (iasreiniger  ge- 
trennt voneinander  liegenden,  mit  Schnecken  zur  Uas- 
führung  versehenen  Kohrbandeln.  Ernst  Weiße,  Köln, 
Alpenerstr.  KS,  und  Clemens  Kießelbaeh,  Kath. 

Kl.  I8e,  Nr.  271  477.  Apparat  zum  Anlanden  von 
Metall  mit  in  der  einen  hohlen  Welle  eingeführtem 
Hitzemesser.    Robert  Hönneknövcl,  Remscheid. 

19.  März  190«.  Kl.  10»,  Nr.  271  971.  Koksofen- 
türaufzug  an  doppelter  Kette,  mit  doppeltschwerem 
Gegengewicht  an  Differential-Aufhängung.  F.  O.  Ludwig 
Meyer,  Bochum,  Wicmelhauscrstr.  38. 

Kl.  18a,  Nr.  271  80«.  Anordnung  von  Scheide- 
wänden bei  wassergekühlten  Hcifiwindsehiebern.  durch 
die  da«  Wasser  zunächst  nach  unten  geführt  und 
dann  gezwungen  wird,  den  Schieber  ziekzackförmig 
zu  durchströmen.  Westfälische  Metallwerke  Goercke 
&  Comp.,  Annen  i.  W. 

Kl.  24f,  Nr.  271  808.  Rost,  dessen  jeder  zweite 
Roststab  unterhalb  der  Rostbahu  liegt.  Gg.  Depen- 
heuer,  Köln,  Hohenstaufenring  2ö. 

Kl.  31b,  Nr.  271923.  Zahnräder-Formmaschine 
mit  zwei  diametral  gegenüberliegenden  Formsegmenten. 
Eisenhütten-  und  F.maillierwerk  Tangerhütte.  Franz 
Wagenführ,  Tangerhütte. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  la,  Nr.  106  421,  vom  17.  Juni  1904.  .1.  Uen- 
trup in  Brochterbeck  i.  W.  Feststehenden 
Trichfersieb  mit  Aufgabe  des  Sirbgutes  durch  einen 
Verteilungskeget  auf  den  Trichlrrrnnd. 

Der  feststehende  Verteilungskegel  <\  dem  das  Sieb- 
gut au»  dem  Aufgchetriehter  h  zugeführt  wird,  ist  als 
SiebflSche  ausgebildet  und  gebt  unten  in  einen  voll- 
mantcligcn  Atiffangtrichter  d  über,  «ler  in  dein  Haupt- 


siebe  (»  uul gebilligt  ist.  Sämtliche  RutHchflflclien  sind 
so  steil  gelullten,  daß  das  Siebgut  völlig  selbständig 
nbrut-rlit  oder  -rollt.  Der  Siebdurchfal)  der  beiden 
Siebe  wird  zusammen  abgeführt,  während  das  Sieb- 
grobe durch  das  seitliche  Rohr  f  ausgetragen  wird. 
Ibis  Kcgclxicb  c  soll  zur  Entlastung  des  Siebes  a  dienen, 
indem  ein  großer  Teil  des  Siebfeinen  bereits  hier 
ausgeschieden  wird. 


ausländische  Patente.  26.  Jahrg.  Nr.  8. 

Kl.  7  f,  Nr.  1«4  228,  vom«.  Juli  1902.  Fl.  Siebe  l- 
Schmidt  in  Brackwede  b  e  i  B  i  e  I  e  f  e  I  d.  Kom- 
binierten I'reß-  und  Walzwerk. 

Das  Werkstück  w  wird  auf  einen  rotierenden 
l'reßtisch  g  gelagert,  dessen  Oberfläche  eine  kegel- 
förmige Gestalt  besitzt.  Die  Formgebung  bewirken 
zwei  an  dem  heb-  und  senkbaren  Preßsehlittcn  a  auf 


einer  Welle  c  dreh-  und  verschiebbare  Walzen  d.  die 
durch  Federn  i  oder  dergleichen  in  ibivr  Anfangs- 
stellung gehalten,  bei  der  Drehung  den  Werkstückes 
aber  durch  den  Druck  des  l'reßschlittcns  u  infolge 
der  Kegelgestalt  des  l'reUtiscbes  g  unter  Auseinander- 
gehen sich  abwälzen.  Die  Rolien  o  geben  hierbei 
dem  Radkranz  die  richtige  Form.  Dem  so  gewalzten 
Rad  wird  dann  durch  einfachen  Druck  seine  end- 
gültige (iestalt  gegeben  (Abbild.  2). 

Kl.  31  o,  Nr.  164522,  vom  28.  Juli  1904.  Paul 
Esch  in  Duisburg.  Mehrteilige  und  hinsichtlich 
ihres  (Querschnitts  reist  ellbare  Iiiorkform. 

Die  Form  wird  aus  Platten  a  zusammengestellt. 
Die  Platten  besitzen  schwalhenschwanzförmige  Nuten  b, 
welche  zum  Halten  der  mit  entsprechend  geformten 


Köpfen  i  versehenen  Befestigungsschrauben  r  dienen. 
Letztere  wiederum  halten  die  Winkel  (/,  mittels  wel- 
cher die  einzelnen  Platten  miteinander  verbunden 
werden.  Um  beide  Plattenseiten  verwenden  zu  können, 
sind  diese  auf  beiden  Seiten  mit  Nuten  b  versehen. 

Die  Kanten  e  der  Platten  n  sind  abgeschrägt,  um 
die  aufeinanderstoßenden  Teile  der  zusammengefügten 
Form  mit  feuerfester  Masse  k  ausschmieren  zu  können. 
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Statistisches. 

Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 


Ausfuhr 


Januar, 

Februar 

Januar  Februar 

ISOi 

|'«.H 

11HIÖ 

VMM 

Ense: 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konvertcrschlaeken  . 
Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle    .  . 
Thomaasehlacken,  gemahlen  (Thomasphosphatmehl) 

■ 

006  729 
134  006 
1  7  299 

1 

«94  79!l 
15«  99  t» 

:ti  2:i« 

592  053 

2  813 
18  553 

036  413 
5  478 

23  3ti7 

Roheisen,  Abfalle  and  Halbfabrikat«: 

Hrucheisen  und  Eisenabfällc  

7  240 
15  601 
895 

II  823 
2«  408 
920 

13  238 
49  752 
71  711 

24  559 
09  438 
NU  53  1 

1 


Rohei§en,  Abf&lle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

Fabrikate  wie  Fassoneisen,  Schienen,  Bleche 
nsw.: 

Eck-  und  Winkeleisen  

Eiscnbahnlaschen,  Schwellen  usw  

Untcrlagaplaiten  

Eisenbahnschienen  

Schmiedbare«   Eisen    in   StAben  usw.,  Radkranz-, 

Pflugschareneiscn  

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh  . 

Desgl.  poliert,  gefirnißt  usw  

Weißblech  

Eisendraht,  roh  

Desgl.  verkupfert,  verzinnt  usw.  .  ,  


Fassoneisen,  Schienen,  Bleche  usw.  im  ganzen 

Ganz  grrobe  Eisenwaren: 

Ganz  grobe  Eisengußwaren  

Ambosse,  Brecheisen  usw  

Anker,  Ketten  

Brücken  und  Brückenhcstandteile  

Drahtseile  

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil,  usw.  roh  vorgeschmied. 

EiBcnbabnachsen,  Rüder  usw  

Kanonenrohre   

Röhren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  achmiedb.  Eisen  roh 


Üanz  grobe  Eisenwaren  im  ganzen 

Grobe  Eisenwaren: 

Grobe  Eisenwar.,  n.  abgoschl.,  gefirn..  verzinkt  usw. 
Geschosse  aus  sehmimib.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

Drahtstifte  

(Jeschosse  ohne  Bleimäntel,  weiter  bearbeitet  . 

Schrauben,  Schraubbolzen  usw  

Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

unpoliert,  unlackiert1  

Waren,  emaillierte  

.      abgeschliffen,  gefirnißt,  Terzinkt  

Maschinen-,  Papier-  und  Wiegemesser '  

Bajonette,  Degen-  und  Säbelklingen  1  

Scheren  und  andere  Schneidewerkzeuge  

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 

Grobe  Eisenwaren  im  ganzen 

Feine  Elsenwaren: 

Gußwaren  

Geschosse,  vernick.  od.  m.  Hleimüntcln,  Kupferringen 

Waren  ans  schmiedbarem  Einen  

Nähmaschinen  ohne  Gestell  usw  

Fahrräder  aus  sebmiedb.  Eisen   ohne  Verbindung 
mit  Antriebsmascliinen ;    Kahrradtcilc   außer  An- 
triebsmaschinen  und  Teilen  von  Molchen  ... 


23  730 


85 

3 
2 
97 

3  052 
417 
150 

3  905 
978 
219 


39  151 


34 
1 

73 

4  71.3 
277 

580 
7  397 
1  578 

280 


8  908 


14  98« 


134  701 


4«  575 

1 6  804 

1  095 
38  431 

12  5)0 
30  333 

2  401 

27 
20  472 

17  317 


180  530 


99  002 
37  133 
527 
Ol  34<» 


72  099 
05  774 
5  887 
20 
37  317 
28  721 


228  001  408  480 


1  325 

1  782 

9  741 

13  740 

131 

524 

1  209 

2  928 

171 

OOS 

203 

219 

31 

2  300 

1  092 

28 

55 

570 

1  140 

II 

18 

1  701 

1  991 

14« 

337 

0  204 

10  050 

3 

Ol 

244 

3  O08 

3  416 

10  953 

15  381 

4  8S5 

6  771 

33  074 

47  397 

920 

2  003 

19  52« 

24  038 

93 

4 

3 

II  10« 

14  7(M. 

53 

40 

180 

258 

1  083 

1  498 

22 

43 

31 

112 

3  «80 

5  t*o 

902 

1  302 

14  027 

20  589 

10 

1  18 

32 

57 

51 

I4ii 

43« 

1  ,  'ii 

2  218 

4  090 

5n  7  1  t 

0«  OSO 

127 

120 

1  021 

2  503 

3 

1 

223 

1  l«| 

302 

423 

::  ,e.2 

5  933 

SU 

58« 

:  22<> 

ITH 

41 

123 

1  903 

Ausfuhr  unter  „Mcsscrwaren  und  Sehnoideworkzeugen,  feine,  auller  chirurg.  Instrumeuu-ir 
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K  i  n  f  ii  Ii  r 
Januar  Februar 


A  11  »  f  ii  Ii  r 
Januar  Februar 


Fortsetzung. 

Fahrräder  nun  schmiedbarem  Kiscn  in  Verbindung 
mit  AntriolismaHchin.ti  (Motorfahrräder)  .... 

Messerwaren  und  Schneide«  crkzeuge,  feine,  außer 
chirurgischen  Instrumenten  

Schreit»-  und  Rechenmaschinen  

tJewehrc  für  Kriegszwecke  

Jagd-  und  Luxusgewehro,  ( •<•« elirleile  

Näh-,  Stick-,  Stopfnadeln.  Nahmaseliineiinadcln  .  . 

Schreibfedern  aus  unedlen  Metallen  

Uhrwerke  und  rhrfurnitureii  .  

Eisenwaren.  unvollständig  angemeldet  

Feine  Eisenwaren  im  ganzen 


Lokomotiven  

Lokomobilen  

Motorwagen,  zum  Kahren  auf  Schicucngelcisen  .  . 

nicht  z.  Fahren  auf  Schi.  iieug.  leisen  : 

Personenwagen  

Desgl.,  andere  

Dampfkessel  mit  Kohren  

ohne  .   

Nähmaschinen  mit  (.enteil,  über«icg.  aiin  (iuKoisen 
Desgl.,  überwiegend  aus'schmiedbarcm  Eiaen  .  .  . 
Kratzen  und  KratzenbcNchlSge  

Andere  Maschinen  und  Maschinenteile: 

Land« irtHchaftli.be  Maschinen 


Brauerei-  und  Hreiincrcigcrfltc  .  Mn»>  tiui>  11 1  ... 

Mnllerei-MaHchinen  

Elektrische  Maschinen  

tiaiimwollspinn-.Maschiueu  ........... 

Weberei-Maschinen    ....  -  

1  Dampfmaschinen  

Maschinen  für  Holzstoff-  und  l'apierfabrikatimi 

Werkzeugmaschinen  

Turbinen  

Transmissionen  

Maschinen  zur  llearhcitung  von  Wolle  

Pampen  

Ventilatoren  für  Fahrikhctrich  

tieblÄHc-niaachincn  

Walzmaschinen    

Dampfhämmer  

Maschinen  zum   Durchschneiden   und  Durehloehen 

von  Metallen  

Hebemaschinen  

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 
Maschinen,  unvollständig  angemeldet  

Maschinen  und  .MaM.  hiiienteile  im  ganzen 


Andere  Fabrikate: 


r.isenbnlmfnlirzeuge  .... 
Andere  Wagen  und  Schlitten 


I90i 

HKSi 

I90i 

,  1 

1 

1 

5 

38 

14 

20 

l. 

2« 

•»;. 
i 

21 
% 

22 

»2 
i 

43 

;t 
«5 
12 

I  559 

27 
2H4 

22 
21« 

t. 
102 

5« 

2  :i.i4 

38 
.14 

53 

272 
14 
Hi4 
107 

KHK 

1  47! 

• 

10201 

1  r,  240 

1 
I 

SO 

i 

123 

. 

!  oor. 
T44 
321 

:i  872 
1  «02 
597 

145 

ii 

25 

■ 

s-_>s 

; 

2« 

515 
54 
22 

1  IT 

«90 

18 

45 

2«2 
«1 
S47 
28« 

i  31k 

s| 

47  t 

.12« 

l.H.t 

r.  17 
2  1 55 

118 

.;_•<, 

KOMI 

1  387 

2  570 

14 

22 

585 

«22 

12.: 

397 

1  190 

1  977 

174 

292 

2  210 

.M  569 

1  711 

2  ::t:. 

344 

S71 

*94 

|  I>0!1 

1  5t;o 

1  !i«:t 

457 

379 

:t  2h4 

r.  27h 

4" 

,*.7 

1  14* 

2  5hh 

««2 

1  823 

4  103 

«  549 

i»; 

9.'l 

48t* 

32« 

22 

4« 

H2o 

'.'7  7 

2' 15 

21« 

S..4 

1  54  7 

147 

:t8« 

1  :n»; 

2  537 

18 

2!) 

121 

IS., 

III 

II 

RH 

122 

S5 

IH7 

1  C.IH 

2  «73 

11 

34 

13« 

7*.t 

2:14 

:.:ts 

724 

i  ;.t 

1  2«5 

1  812 

2  210 

»Sil 

1 1  9C.il 

114  951 

_  j 

H.'i 

N  "S.l 

21  565  | 

42  775 

«8  804 

5 

1 

Kl 

4  :I55 

«  ««8 

23 

1« 

20 

s 

1 

B 

2 

die   voll  Hol/ 


ausgenommen  die  »<>n  Hol/  |  y 
nneuscliiffnlirt.  ausgenommen 

I 

I 

5 

24 

34 

II.    KiseUWIlren    lllld    M.l-ellilKII      .  t 

49BI8 

KH042 

4!»!»  4*1 

790  1  43 

n  und  Fisen«;ifeli   I 

40  «35  , 

««  477 

45«  70« 

721  3351 
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Die  Gewinnung  der  Bergwerke  und  Hütten  im  Deutschen  Reich  und  in  Luxemburg 

während  des  Jahres  1905. 

(Vorläufiges  Ergebnis,  zusammengestellt  im  Kaiserlichen  Statistischen  Amt.) 


Dl«  Werke, 

Bbcr  deren  Gew 

Innung  Im 

Jahre  1DOJ 

Man  19O0 

Diejenigen  Werke. 
Über    deren  Betrieb 
während  de.  Jahre« 

inm    u  l  . i. .  

Berich««  clng«| 

;angcn  war 

CUM"  Dinner 

itattitng  "er  i',rzeugnis8e 

«n  3 

lenge 

un  Wert 

DurchachnllUwert 
für  die  Tonne 

nicht  eingegangen 
»Ind,  hatten  Im  Jahre 
1904  er/engt 

1905 

1904 

1905 

1904 

1905 

1904 

Menge 

Wert 

1 

1HOO  . « 

1000  .ji 

1 

B  c  r  gw  orks  - Erzeugnisse. 

121298107 

12081 5503 

UM  ,i.Nb  1 

Q  HC 

o,oo 

Q  KU 
8,00 

Braunkohlen  

52498507 

■  48C35080 

120767 

1  1'»I01 

11.1  V  1 

MjOO 

2  30 

1  22047393* 

W  1  TT  1 
Oll  1  L 

1  Otjllri 

3,49 

3^48 

731281 

715728 

4  i  9jj 

4*1  1  T 11 

DO,  4.1 

ü  J,  1  O 

152725 

104 4 40 

I  V44t> 

100,48 

89,43 

793488 

798214 

23500 

21731 

29  6" 
510,02 

27,22 

123 

99 

«3 

53 

536,60 



Ii  u  t 1  e  n  -  tu  r  z  e  u  g  n  l  s  s  e. 

Roheisen : 

a|  Gießereiroheisen  .  .  . 

1797680 

1740270 

102055 

96440 

56,77 

55,42 



b)  Gußwaren  erster 

61320 

5C072 

6120 

5031 

99,81 

89,72 



_ 

c)  Bessomcrrohciscn 

(saures  Verfahren)  ,  , 

A  1  Afl  I*  Q 

4^Vr>  i  i 

24954 

25927 

60,72 

60,36 

d)  Thom asroheisen  (basi- 

sches Verfahren)  .  , 

H'lTIQQq 
tl.l  1  11*^.1 

351978 

306749 

50,05 

48,14 



e\  .Stahleisen  und  Spiegel- 

CltH'U,  ei!ln(  nill'OI.  IjIrH'll- 

mangan,  rMiiziumeisen 

•  >nUo4-i 

Ol  401  £ 

41480 

37318 

71,47 

72,60 

f  \     f  1 1  A  i\  i\  1  Vit  \\  et  ■  uan         /«  Ii  na 
\)    l  UQllCirOUPlHrn        (Uli Im.1 

KnincrnlniuuTi  i 

51598 

48788 

52.81 
34,86 

52,31 

35,32 





g)  Hruch-  und  Waschcinpn 

15440 

13«G1 

539 

483 

ZiiHamnion  Rohoison  •*  .  .  . 

108750(5! 

10058273 

R78704. 

V»n71fl 

.1..VP  1  ,Jll 

53,22 

51,77 

Zink  f  Hloi'k/tnk  i 

**J  III  IW.    \  UllH  l\£  1  II  FY  |       .      ,      .  , 

l nn.vo 

97920 

84650 

494,03 

438,47 

— 

— 

Blei:  a)  Blockblei  .... 

152590 

137580 

41049 

32546 

269,01 

236,56 

— 

— 

b)  Kaufglfltte  .... 

378« 

4332 

1077 

1117 

284,52 

257,87 

— 

— 

Kupfer:  a)  Blockkupfcr  .  . 

31717 

30264 

44611 

36305 

1406,54 

1199,60 

— . 

— 

b)  Schwarzkupfer 

und  Kupferstein 

zum  Verkauf  . 

1635 

141 

652 

304 

398,48 

474,51 

— 

— 

Zinn :  a)  Handelsware  .  .  . 

5233 

4216 

13947 

10500 

2665,01 

2490,80 

— 

— 

b)  /innsalz  (l'hlor- 

J 

zinn) 

81 1 

866 

1300 

i:is:i 

1603,52 

1590,51  ! 

— 

— 

12949 

13433 

209  i 

209 

16.15 

15.53  ! 

— ■ 

Verarbeitung  des  Roh- 

eisens. 

1 

| 

Gußeisen  zweiter  Schmelzuni? 

2045477 

1879879 

345765 

314642 

169.114 

107,37 

1 

100044 

31053 

Srhweißeisen  u.Hehweißstahl : 

a)  Rohluppen    und  Roh- 

■ichmiiiiti     viim     •  orcHiiF 
Wl  II  II  II  v  II     £  II  III     i  1  1  K  (1  II  1  | 

382« 

4243 

88,34 

83,89 

1075 

201 

b)  Zementstahl  zum  Ver- 

kauf   

3 

5 

1 

2 

343,41 

298,1« 

cl  Fertige  SchweiHeisen- 

fabrikate  

787277 

778122 

108211 

100258 

137,45 

136.50 

23908 

4208 

Klußeisen  und  FlußsUhl: 

1 

a)  Blöcke    (Ingots)  zum 

Verkauf   

057070 

575287 

51073 

43672 

77,«« 

75,91 

480 

80 

Ii)  Halbfabrikad'  (Blooms. 

Billetts,  Platinen)  zum 

Verkauf  

2007828 

1 798080 

167265 

14!  15 1 

80,89 

79,70 

e)  Fertige  Flulieiseiifabri- 

0753004 

«O30«21 

875027 

773H86 

129,56  | 

128,20 

1 1 11 90 

n;r.i 

•  Außerdem  7095  t  im  Wert  von  21000  «  nicht  ber>rinannisch  gewonnen. 
*•  Die  Vereinsstaristik  ertrab  10  987  623  t  ohne  Bruch-,  Wasch-  timl  Holzkohleneisen. 
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Eisenverbrauch  im  Deutschen  Reiche  einschließlich  Luxemburg  1890  bis  1905. 

(Nach  einer  Mitteilung  vom  Verein  deutscher  Eisen-  und  StahlindustrieUer.) 


1 

1S*> 

1KOO 

11*01 

1902 

1  MIJ 

10O4 

•  1 

1 

t 

* 

I 

t 

4658451  8520541  7880088  8529900  10085034 

2.  Hinfuhr: 

1 

aj  Roheisen  aller  Art,  altes  Brucheisen 

405027 

H27"9.'. 

293800 

215008 

205422 

288720 

198953 

b)  Materialeisen  und  Stahl,  Einen-  und 

Stahlwaren,  einschl.  Maschinen 

| 

143109 

254235 

174408 

144087 

156068 

189677 

123596 

Zuschlag  zu  let/tereni  behufs  Re- 

duktion auf  Roheisen  33'/s0/„ 

47723 

84745 

5815C 

48229 

32223 

63226 

41199 

Summe  der  Einfuhr 

590519  1100075 

520490  408584 

474313 

541629 

363748 

Summe  der  Produktion  und  Einfuhr 

5254970 

9680»;  10 

8400578 

8938484 

10559947 

live  j  tt.-i| 

3.  Ausfuhr: 

al  Roheisen  aller  Art,  alte»  Bruebcisen 

1818501 

1 90505 

303840 

516994 

527814 

316255 

498703 

b)  Materialeisen  und  Stuhl.  Einen-  und 

Stahlwaren,  einschl.  Maschinen 

804127 

1589079 

2250108 

3011023 

3202098 

2721042 

2849401 

Zuschlag  33'/»o0  

288042 

529093 

750050 

1003874 

1007360 

907014 

949800 

Summe  der  Ausfuhr 

1334019 

2309277 

3304070 

4532491 

4797278 

3944311 

4297904 

Einheimischer  Verbrauch  (1  -f  2  —  3)  . 

3920951 

7377339 

5102508 

4405993  5762069 

6701259 

7053467 

81,7 

131.1 

89,4 

70,0 

97,9 

112,2 

116,4 

Eigene  Produktion  pro  Kopf  Kilo  .  .  . 

'.«7,1 

151,4 

138.0 

147,2 

171,4 

169,2 

181,3 

Erzeugung  von  Flußeisen  im  Jahre  1905, 

(Aufgehellt  für  den  Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustricller.) 
Auf  «Amtlichen  101  Werken,*  die  im  Jahre  1905  im  Betrieb  waren,  wurden  in  diesem  Jahre  erzeugt: 


• 

Tonnen  zu   1000  kg 

1 

S«urr«  Vrrf»Jirrn 

I.  Rithldöcke  : 

b>  im  offenen  Herd  (Siemens-Martinofen  1    .   .  . 

424  190 

1 05  930 
65  309 

0  203  700 
3  080  590 
120  762 

0  027  902 
3  252  520 
186  131 

Zusammen 

055  495 

9  411  058 

10  066  553 

„       .  l*-»«»3  

„       „  1902   

010  097 
613  399 
517  990 
505  040 
422  452 

8  319  594 
8  188  1 10 
7  202  080 
5  929  1 82 
0  223  417 

8  930  291 
8  801  515 
7  780  682 
6  394  222 
6  645  869 

•  4  Werke  nach  Schätzung. 


Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


American  Institute  of  Mining  Engineers. 

<S4-blu0  »Oll  S.-U«. 
Weiterhin  hielt  Professor  J.  W.  Richards  von 
der  l.ilii-h-rniversittit  einen  vorher  nicht  angemel- 
deten Vortrag  über  den  gegenwärtigen  Stand  der 
amerikanischen  A  1  u  m  i  n  i  u  in  i  n  il  u  s  t  r  i  e  ,  *  w  orin  er 
ausführte,  ■lull  die  Reduktioil  des  Aluminiums  aus  dem 
RohliMUxit  deshalb   schwierig  sei,    weil   auch   die  |!e- 


•  Nach  .Tin'  Engineering  and  Mining  Journal", 
17.  März  1900  S.  505. 


gleitmctallc  gleichzeitig  reduziert  worden,  wodurch 
das  so  erhaltene  Aluminium  minderwertig  werde.  Bis 
jetzt  sei  noch  kein  für  die  Entfernung  dieser  Bestand- 
teile aus  dem  metallischen  Aluminium  brauchbares 
Verfahren  entdeckt  worden.  Man  müsse  daher  den 
Rohhauxit  reinigen  und  die  ho  raffinierte  Tonerde  zu 
Metall  reduzieren.  Nach  einer  Abschweifung  auf 
frühere  Versuche  kommt  Redner  auf  das  liauxit- 
Reinigungsverfahren  von  ("h.  M.  Mall  zu  sprechen, 
her  Rohhauxit  w  ird  zuerst  gebrannt,  um  das  Wasser 
auszutioibon.  Sodann  wird  er  mit  Kohle  gemischt 
uud  langsam  in  den  elektrischen  Ofen  aufgegeben. 
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Der  Oftn  selbst  ist  ein  Schachtofen,  dessen  Wan- 
dungen, aus  einer  Mischung  von  Kohle  und  Bauxit, 
durch  zwei  konzentrische  ringförmige  Blcchplattcn 
zusammengehalten  werden.  Die  l'ole  bilden  einesteils 
der  buh  einem  Kohlenstoffblock  bestehende  Boden  und 
anderseits  ein  von  oben  in  den  Ofen  ragender,  auf  und 
ab  beweglicher  KohlenBtab.  Bei  Beginn  der  Operation 
wird  der  KohlenBtab  bis  nahe  an  den  Boden  heralt- 
gelassen  und  der  8troin  bei  30  bis  75  Volt  Spannung 
durchgeschiekt.  Hierbei  schmelzen  die  leichter  redu- 
zierbaren Bestandteile,  Eisen,  Silizium  und  schließlich 
Titan  und  sinken  zu  Boden-  allerdings  wird  bei  der 
gewöhnlich  herrschenden  Temperatur  von  3000  bis 
3500°  C.  auch  etwas  Aluminium  reduziert.  Mit  dem 
Anwachsen  der  geschmolzenen  Masse  wird  der  Kohlen- 
stab höher  gezogen  und  fortwährend  Bauxitmiscbung 
aufgegeben,  bis  der  lß  t  fassende  Ofen  mit  der  ge- 
schmolzenen Masse  angefüllt  ist  Der  Inhalt  wird 
dann  einer  langsamen  Abkühlung  überlassen,  wodurch 
man  die  Tonerde  als  granulierte,  zuckerförmige,  lila- 
farbige Masse  erhält,  die  frei  von  Eisen  und  Silizium 


ist  und  nur  Spuren  von  Titan  enthält.  Die  Gewichts- 
analyse ergab,  daß  das  Aluminium  in  einer  niedrigeren 
Oxydationsstufe,  wahrscheinlich  als  AliO«,  vorhanden 
sein  müsse,  was  durch  mikroskopische  Studien  be- 
stätigt wurde;  metallisches  Aluminium  wurde  nicht 
gefunden.  Der  Ofen  für  die  Reduktion  des  Aluminiums 
ist  ein  gußeiserner  Herdofen  mit  Kohlenstoffutter; 
48  Kohlcnstäbe,  jeder  76  mm  stark,  bilden  die  Anoden, 
während  das  Futter  als  Kathode  dient.  Der  Ofen 
wird  zuerst  mit  geschmolzenem,  bis  Kirsehrotglut  er- 
hitztem (850  bis  900°  ('.)  Kryolith  und  etwas  reinem 
Aluminiumfluorid  beschickt;  auf  dem  Bad  schwimmt 
eine  dünne  Schicht  kleingebrocheiier  Kohle.  Die  ge- 
reinigte Tonerde  wird  auf  letztere  zum  Trocknen  und 
Anwärmen  ausgebreitet  und  von  Zeit  zu  Zeit  durch 
Umrühren  zum  Untersinken  gebracht.  Das  geschmolzene 
Aluminium  sammelt  sich  in  der  Mitte  des  Ofens  an 
und  wird  durch  eine  konische  Oeffnung  abgestochen,  die 
für  gewöhnlich  durch  einen  Stopfen  aus  Kohle  und  l'ech 
verschlossen  ist.  Das  Ausbringen  aus  einem  solchen 
Ofeu  beträgt  gegen  0,8  kg  auf  den  P.S.- Tag.  G. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.  Eine  interessante  Probe  der 
Leistungsfähigkeit  ihrer  Werkstätten  hatte  kürzlich  die 
Gutehoffnungshütte  auf  ihrem  Werke  in  Sterkrade 


Keil-  und  Schmiernuten,  aufgezogenen  Pumpenantriebs- 
knrbeln,  fix  und  fertig  zum  Einlegen  in  die  Maschine, 
hatte  sonach  genau  Iii  Tage  nach  Auftragserteilung 
in  Anspruch  genommen,  gewiß  eine  hervorragende 
Leistung  deutsehen  Gewerbfleißcs.  - 


iv»>  - 


abzulegen  Gelegenheit.  Die  doppeltgekröpfte  Kurbel- 
achse der  ISOOpferdigen  Zwillings-Oasmnschine  zum 
Antrieb  der  Drahtstraße  auf  der  Deutsch  -  Luxem- 
burgischen Bergwerks-  und  Hütten-Aktiengesellschaft 
in  Diffordingen  war  gebrochen  und  die  Walzenstraße 
infolgedessen  außer  Betrieb  gekommen.  Am  Don- 
norstag,  den  22.  Februar  d.  J.  nachmittag»,  wurde  der 

Auftrag  auf  ein«  Ersatxwelle 

mündlich  erteilt.  Da  weder  ein  passender  Sehmiede- 
block noch  ein  vielleicht  verwendbares,  für  andere 
Zwecke  bestimmtes  Schmiedestück  vorhanden  war, 
mußte  die  Welle  von  Grund  auf  neu  angefertigt 
werden.  Sie  ist,  wie  Abbildung  zeigt,  zusammen- 
gesetzter Bauart,  bat  im  Schwungradsitz  0<H>  mm 
und  an  den  Lagerläufen  425  mm  Durchmesser  sowie 
eine  Gesamtlänge  von  8930  mm.  An  beiden  Enden 
sind  Kurbeln  zum  Antrieb  der  Luft-  und  Gaspumpen- 
kolben vorgesehen.  Die  Kurbclzapfcn  sind  zwecks 
Schmierung  der  Lenkstangenlager  durchbohrt.  Das 
Fertiggewicht  der  vollständigen  Achse  beträgt  33000kg. 
Die  Fertigstellung  der  Welle  wurde  derart  beschleu- 
nigt, daß  sie  bereits  am  7.  März  das  Werk  verlassen 
konnte.    Die  Anfertigung  der  Welle  mit  sämtlichen 


Das  »Jahrbuch' für  das'' Berg-  und  Hüttenwesen  im 
Königreich  Sachsen*  iJahrgnng  HtO'it  bringt  in  seinem 
Bericht  über  das  Jahr  1'.t<>4  auch  einige  Zahlen  über  den 

Eisenerz-  und  Kohlenbergbau  in  Sachsen. 

Menge  und  Wert  des  Ausbringens  in  den  be- 
treffenden Bergbaubetrieben  gehen  aus  folgender 
Zusammenstellung  hervor. 


Au»brln*rn  in  I 


km  Jnhri' 
IWI4 


|t«'j;cll  du» 
Vorjahr  *_ 


Werl  uV.  Am 
In  Mark 

Im  Jahrr    p|n  da. 
11X14        Vorjahr  t 


Steinkohlen 
Braunkohlen 
Eisenstein.  . 


447511)7  +-  24'.»'.*«  50*20322  —  547770 
l»22tM>0  -f  82074     4814154  -f  21 0K4* 
217.8:.  -f-  I2<>,<<7  1132  +  97ti 

Von  den  Steinkohlen  worden  02  70s  t  Koks  im 
Werte  von  1053117  *  und  40  2U0  t  Briketts  im 
Werte  von  54K347..*  hergestellt;  von  den  Braun- 
kohlen 77  024  Stück  Üraunkohlcn/icgcl  im  Werte  von 
570  434  .«  und  181072  t  Briketts  im  Werte  v.mi 
1  474  833.«  erzeugt.  An  der  Produktion  war  i 
27  Steinkohlenbergbaue  und  92  Braunkohlenhergbntic 
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beteilig».  Der  Eisenstein  wird  bei  Scheihenbcrg,  Jo- 
hann Georgen-Stadt  und  Schneeberg  gegraben.  Die 
durchschnittliche  Jahresleistung  eines  Arbeiter«  betrug 
beim  Steinkohlenbergbau  1 K 1  t  im  Werte  von 
205"  .4,  im  Braunkohlenbergbau  58S  t  im  Werte 
von  14»U  .  *  und  im  Erzbergbau  s  t  im  Worte  von 
704  Der  durchschnittliche  Jahresverdienst  einen 
Arbeitern  betrug  beim  Steinkohlenbergbau  1094,00  *, 
im  Hraunkohlenbergbati  900,33  <*  und  im  Erzbergbau 
80 1,25  Der  Eisenerzbergbau  spielt  bekanntlich  im 
sächsischen  Bergwerksbetrieb  nur  eine  untergeordnete 
Kolle.  Der  Gesamtwert  des  Ausbringens  im  sächsi- 
schen Bergbau  betrug  57  703  744  davon  entfallen 
nur  2  0«3  2(58.«  auf  den  Erzbergbau  überhaupt, 
32  522  Jf  auf  Eisenstein  und  da»  übrige  auf  Steinkohle 
(50  82ti322  .fi  und  Braunkohle  (4814154«!.  Im 
Steinkohlenbetrieb  waren  24  700,  im  Braunkohlen- 
betrieb 3296  und  im  Gesamt-Erzbergbau  2932  Ar- 
beiter beschäftigt.  In  sämtlichen  Bergbaubetrieben 
arbeiteten  30934  Arbeiter  und  1372  Beamte. 

Im  vergangenen  Jahr  wurde  für  das  Gaswerk 
Mariendorf-Berlin 

der  gr«ßte  Gasometer  auf  dem  europäischen 
Festlande 

mit  150  000  cum  Inhalt  errichtet.*  Da«  ganze  aus  Kisen 
ausgeführte  Bauwerk  (vergl.  Abbild.  2)  besteht  aus  einen) 
dreiteiligen  Behälter,  der  Glocke  und  zwei  Teleskopringen 


von  12,02  m  Höhe.  Das  Bassin  hat  74  m  im  Durch- 
messer. Die  Glocke  ist  ohne  Versteifungsrippen  im 
Dach  ausgeführt  und  wird,  solange  sie  nicht  vom  tias- 
ilruck  gehalten  wird,  also  in  ihrer  tiefsten!  Stellung, 
von  9"  eisernen  Stützen  getragen;  sie  bewegt  sieb 
zwischen  32  Führungsböeken  von  38,7  m  Höhe,  die 
durch  vier  Hingtrflger  und  Diagonalen  versteift  sind. 
Das  Gesamtgewicht  der  Eisenkonstruktion,  die  in  neun 
Monaten  aufgerichtet  wurde,  beträgt  etwa  1  730  000  kg. 

England.  Die  „Gaskraft-  und  Nebcnprodukten- 
Gescllschaft"  (Gas  power  &  Hv-Produets  <  o.|  in  Glasgow 
empfiehlt 

Kohlen  •  Yerg-asnngsanlairen, 

deren  <»aso  nach  Gewinnung  der  Nebenprodukte  zum 
Stahlsehmelzprozeß  im  Martinofen  verwendet  werden 
können.  Die  Gesellschaft  baut  diese  Anlagen  auf 
(irund  vieler  und  eingehender  Versuche.  Bei  ihrer 
Rentabilitätsberechnung  geht  sie  ilavon  aus.  daß  der 
Wert  des  gewonnenen  Ämmoniumgulfats  bei  weitem 
die    Selbstkosten    der    zur    Gewinnung  notwendigen 

*  „Prometheus"  Nr.  855,  190<5. 


Kohlen  übersteigt  und  sich  infolgedessen  ein  so  hoher 
Verdienst  herausstellt,  daß  man  praktisch  die  Kohlen- 
kosten vernachlässigen  kann.  Einstweilen  ist  die 
Firma  die  erste,  dio  diese  Anlagen  baut;  da«  System 
soll  sich  in  mancher  Hinsicht  von  den  bekannten 
Ammoniak-Gewinnungsanlagen  wesentlich  unterschei- 
den und  besonders  als  Xebenanlage  für  Stahlwerke 
eignen. 

Nach  einer  Mitteilung  des  «American  Manufae- 
turer"  •  ist  auf  den  Manchester  -  Werken,  Oponshaw, 

der  größte  Stahlblock 

im  Gewicht  von  120  t  hergestellt  worden,  und  zwar 
nach  dem  Withworth- Verfahren.  Die  ganze  Stahl- 
masse  von  120  t  wurde  au«  dem  Ofen  in  eine  180  t 
wiegende  Kokille  abgestochen  und  der  Block  unter 
einer  hydraulischen  Tresse  mit  12  000  t  Druck  (3  t 
auf  6,45  qetn)  geprellt.  Der  Block  ist  für  die 
70  000  l'.S.- Maschine  eines  Turbinendampfers  der 
Cunardlinie  bestimmt. 

J.  Kend  Smith"  berichtete  über 

Vanadium  als  Bestandteil  des  Stahls 

in  der  Gesellschaft  für  chemische  Industrie  in  Liverpool. 
In  seiner  Einleitung  hebt  Redner  hervor,  daß  das  Vana- 
dium weit  mehr  in  der  Natur  verbreitet  sei,  als  man  ge- 
wöhnlich annehme,  und  daß  er  selbst  das  Vorkommen  in 
der  Handelssoda  und  anderen  Pro- 
dukten festgestellt  habe.  Die  Uaupt- 
i|uclle  dcB  Vanadiums  ist  zurzeit 
ein  in  Spanien  vorkommendes  Va- 
nadium-Bleierz. Das  Ferro-Vana- 
dium,  das  bis  zu  30  o/o  Vanadium 
enthält,  wird  in  England  haupt- 
sächlich von  der  neuen  Vanadium 
Alloys  Company  auf  ihren  Werken 
in  Llancllyn,  Südwalos,  hergestellt 
und  die  Legierung  zum  größten 
Teil  von  den  Vanadiumstahlfabri- 
kanten Williams  und  Robinson  zur 
Herstellung  ihrer  Spezialstähle  ge- 
kauft. Gegenwärtig  werden  etwa 
800  t  dieser  Stähle  jährlibh  erzeugt, 
von  denen  80°/e  für  Motorfahrzeuge 
Verwendung  finden.  Sie  enthalten 
10  bis  20  o0  Vanadium,  und  da 
das  Metall  noch  ein  halbmal  so 
teuer  ist  als  Silber,  muß  selbst  bei 
dem  geringen  Zusatz  an  Vanadium 
der  Stahl  ziomlich  teuer  sein. 
Die  Wirkung  des  Vanadiums  auf 
Ternär-  und  Quatcrnärstählc  scheint  hauptsächlich 
darin  zu  bestehen,  daß  beim  Abkühlen  die  Abscheidung 
von  Karbid  beeinträchtigt  wird.  Bei  Besprechung  der 
physikalischen  Eigenschaften  des  Vanadiumstahls  wurde 
hervorgehoben,  daß  die  Nickel-Vanadiumstähle  trotz 
ihrer  hohen  Festigkeit  in  bezug  auf  Stoßbeanspruehung 
und  Torsion  hinter  den  Chrom-Vanadiumstäblen  zu- 
rückstehen, und  daß  man  von  den  letzteren  für  den 
Bau  von  Motorfahrzeugen  noch  vieles  erwartet.  Der 
Zusatz  von  geringen  Mengen  Vanadium  zu  Ternär- 
und  (juateriiärstflhlen  erhöht  ihre  Festigkeit  bei  dyna- 
mischen Beanspruchungen  bedeutend,  ohne  die  Festig- 
keit bei  statischer  Beanspruchung  zu  verringern.  Beim 
gewöhnlichen  Stahl  kann  man  die  Bruchfestigkeit 
durch  besondere  Wärmebehandlung  merklich  erhöhen, 
aber  die  Festigkeit  bei  Stoßbeausprucbung  sinkt  dann 
schnell.  Dagegen  steigt  durch  Anlassen  die  Festigkeit 
des  Chrom -Vanadiumstahls  bei  dynamischen  Prüfungen 
auf  das  Doppelte  der  besten  Kohlenstoffstähle.  Gleich- 
zeitig tritt  eine  bedeutende  Widerstandsfähigkeit  gegen 

•  8.  März  190(5. 
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Torsion  ein,  and  durch  Tempern  und  Abschrecken  in 
Oel  können  diese  Eigenschaften  noch  erhöht  werden. 
So  zeigte  einer  dieser  Probc-Vanadiumstähle  nach  einer 
besonderen  Wärmebehandlung  eine  Festigkeit  Ton  16  t 
a.  d.  ijcm,  während  er  gleichzeitig  eine  hohe  Wider- 
standsfähigkeit gegen  die  dynamische  Beanspruchung 
und  Torsion  zeigte.  Das  ist  bisher  noch  bei  keinem 
Stahl  erreicht  worden,  und  darin  liegt  auch  die  Be- 
deutung des  Materials. 

Algier.  Die  im  Jahre  1900  begründete  Societc 
miniere  Franco-Africaine*  hat  sich  die  Untersuchung 
und  Ausbeutung  der 

Eisenerzlager  in  der  Provinz  Oran 

zum  Ziele  gesetzt.  Von  allen  Erzvorkommen,  die  in 
dem  Besitze  der  Gesellschaft  sind,  ist  das  von  Kristel, 
das  zwischen  Arzew  und  Oran  liegt,  das  wichtigste. 
Das  Erz  ist  ein  Brauneisenstein  mit  40  bis  50  o/o  Eisen, 
kalkhaltiger  Gangart,  ohne  Kieselsäure,  Schwefel  und 
Phosphor.  Der  verhältnismäßig  geringe  Eisengehalt 
und  der  Mangel  an  jeder  Transportmüglichkeit  hatten 
bislang  alle  Abbauversuche  unmöglich  gemacht.  Ob- 
gleich die  Grube  am  Meere  in  etwa  500  m  Höhe  liegt, 
war  ein  Verfrachten  des  Erzes  zur  See  gänzlich  aus- 
geschlossen. Eine  englische  Gesellschaft  hatte  bereits 
früher  eine  Drahtseilbahn  nach  dem  Meere  angelegt, 
aber  mehrere  Schiffe,  die  hier  zum  Laden  anlegen 
wollten,  mußten  ihre  Absicht  aufgeben,  da  die  Seeküste 
dem  vollen  Westwind  ausgesetzt  und  infolgedessen  die 
Schiffahrt  zu  gefährlich  ist.  Die  englische  Gesellschaft 
ließ  daher  von  ihren  Abbauversuchen  ab  und  das 
Unternehmen  ruhte  viele  Jahre  hindurch.  Mit  dem 
Bau  der  Bahn  von  Oran  nach  Arzew,  die  an  dem  von 
der  Grube  6  km  entfernt  liegenden  Ort  St.  Cloud 
vorbeifährt,  änderte  sich  die  Sachlage.  Man  konnte 
das  Erz  mittels  Drahtseilbahn  oder  Eisenbahn  an  die 
neue  Bahnlinie,  die  nach  dein  Hafen  von  Arzew  führt, 
anschließen.  Um  das  Umladen  in  SC  Cloud  zu  um- 
gehen, beschloß  die  Franco-Afrikanische  Gesellschaft, 
die  sich  im  Jahre  1904  in  eine  Aktiengesellschaft 
umgewandelt  hatte,  eine  Anschlußbahn  von  der  Grube 
nach  St.  Cloud  zu  bauen,  die  dann  am  I.  Juli  1904 
begonnen  wurde.  Die  Arbeiten  konnten,  obgleich  sie 
durch  den  felsigen  Boden  sehr  erschwert  und  durch 
andere  Umstände  verzögert  wurden,  im  April  1905 
fertiggestellt  werden.  Für  den  Eitransport  sind 
2  Lokomotiven  und  20  Wagen  von  12  t  Tragfähigkeit 
eingestellt  worden.  Auf  einer  Ebene  am  Ausgangs- 
punkt der  Zweiglinie  hat  man  verschiedene  fflr  den 
Betrieb  notwendige  Ocbäulichkeitcn  errichtet :  die 
Lokomotivschuppen  und  Reparaturwerkstätten,  Bureaus, 
die  Schmiede,  das  Magazin  und  zwei  Wohnhäuser. 
Zum  Verladen  des  Erzes  ist  eine  Kampe  von  200  m 
Länge  angelegt  worden.  Ueber  der  Kampe  hat  man 
einen  Damm  aufgeworfen,  auf  dem  ein  Geleise  für 
die  kleinen  Erzwagen  liegt.  Entweder  wird  das  Erz 
auf  die  Kampe  gestürzt  oder  über  eine  Kutsche  in  die 
Waggons  gekippt.  An  das  oberste  Ende  des  Dammes 
stößt  eine  automatisch  bewegte  schiefe  Ebene,  mittels 
welcher  die  Erze  auB  den  verschiedenen  Teilen  der 
Grube  heranbewegt  werden.  Das  Erz  wird  ähnlich 
wie  in  Somorrostro  und  in  Beni  •  Saf  im  Tagebau 
durch  terrassenförmiges  Abstufen  des  Geländes  ge- 
wonnen und  sorgfältig  ausgelesen.  Es  werden  täglich 
150  bis  25u  t  Erz  gefördert  und  jeden  Tai;  fahren 
zwei  Erzzüge  mit  HO  bis  100  t  Ladegewicht  nach 
Arzew,  wo  sie  auf  einer  Mole  ins  Schiff  entladen 
werden.  Am  Hafen  hat  die  Gesellschaft  ein  Erzlager 
von  etwa  5000  t  angelegt,  wodurch  es  ermöglicht  wird, 
täglich  5(H)  bis  6UO  t  zu  verladen.  Man  trägt  sieb 
mit  der  Absiebt,  den  Erzbergbau  noch  weiter  aus- 


•  „L'Ecbo  des  mines  et  de  la  Metallurgie",  8.  März 
1906,  B.  279. 


zudehnen  und  auch  das  3  km  von  dieser  Grube  ent- 
fernte Lager  von  „Djebel  Borousse"  aufzuschließen, 
wodurch  die  jetzige  Förderung  verdoppelt  würde.  Zu 
diesem  Zweck  ist  das  Kapital  bereits  von  HSDOOO  * 
auf  1  200000  t  erhöht  worden.  Durch  die  Erweito- 
rungspläne  ist  außer  der  Beschaffung  einer  weiteren 
Lokomotive  und  12  neuer  Wagen  auch  die  Anlage 
einer  3  km  langen  Drahtseilbahn  notwendig  geworden. 
Außerdem  besitzt  die  Gesellschaft  in  derselben  Gegend 
sehr  schöne  Marmorsteinbrüche,  die  sie  ebenfalls  aus- 
zubeuten gedenkt.  Die  Untersuchung  der  Erzlager 
KK-ber,  Loramel  und  Bon  Tlelis  wird  fortgesetzt. 

Amerika.  Der  »American  Machinist"*  bringt 
eine  eingehende  Beschreibung  über  die 

Entfernung  einer  Hochofensau, 

ohne  den  Namen  des  Werkes  anzugeben.  Bereits  bei 
früheren  Hochofenreparaturen  hatte  man  die  infolge 
Ansammlung  der  Eisenmassen  herbeigeführten  Uebel- 
stände  durch  Koparaturen  am  Herde  zu  beseitigen 
versucht,  aber  ea  hatto  sich  mit  der  Zeit  über  der 
alten  Ofensau  eine  neue  gebildet,  die  mit  der  ersten 


Abbildung  9.   Lage  der  HochofeOMU. 


za  einer  großen  Masse  zusammengeschmolzen  war, 
etwa  46  cm  über  die  Herdsohle  hinausragte  und  aus 
reinem  Gußeisen  bestand.  Um  dieses  neu  entstandene 
Gebilde  zu  entfernen,  hat  man  den  Ofen  (Abb.  S),  der 
übrigens  älterer  Konstruktion  war,  und  bei  dem  das 
Schachtmauerwerk  noch  auf  gemauerten  Säulen  bezw. 
Bogen  ruhte,  unterhalb  der  Rast  vollkommen  freigelegt, 
indem  man  das  Mauerwerk,  die  Düsen.  Küblkästen  usw. 
beseitigte,  ao  daß  über  der  Hochofensau  eine  freie 
Kotunde  entstand.  Man  umgrub  zunächst  die  ganze 
Eisenmasse,  legte  einzelne,  1  bis  5  t  schwere  Stücke, 
die  schalenartig  übereinanderlagen,  frei,  um  sie  dann 
mit  Dynamit  von  der  Hauptmasse  loszusprengen. 
Beim  Tiefergraben  stellte  sich  heraus,  daß  eine  unter 
dem  Einfluß  des  Eisens  äußerst  hart  gewordene  Scha- 
mottmasse,  die  sich  zwischen  Sau  und  Mauerwerk  ge- 
bildet hatte,  ebenfalls  weggesprengt  werden  mußte, 
was  einschließlich  der  Entfernung  der  kleineren  Eisen- 
stücke 2 '/i  Tage  in  Anspruch  nahm.  Beim  weiteren 
Freilegen  der  Ofensau  fand  man,  daß  dieselbe  außer 
den  bereits  entfernten  Teilen  eine  Höhe  von  1,5  III, 
einen  Durchmesser  von  3,6  m  und  ein  Gewicht  Ton 
145  t  hatte.  Aus  mehreren  Urämien  mußte  man  Hieb 
entschließen,  die  Sprenglöcher  mit  Jder  Bohrknarre 
herzustellen.     Zu  diesem   Zweck   brachte  man  etwa 
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1  m  Uber  der  Sau  einen  schweren  Balken  als  Gegen- 
lager an  und  bohrte  im  Abstand  von  40  cm  acht 
Löcher  quer  über  die  nach  oben  liegende  Fläche  der 
Eigenmasse.  Auch  verbuchte  man,  einen  auf  der 
Seite  befindlichen  Kitt  als  Bohrloch  nutiziinutze.il,  der- 
selbe ging  jedoch  nicht  tief  genug  und  ilie  in  dem 
Loch  vorgenommene  Sprengung  hatte  nur  geringe 
Wirkung.  l'm  aber  doch  von  der  Seite  her  Spren- 
gungen vornehmen  zu  können,  «teilte  man  mit 
Hilfe  de«  elektrischen  Lichtbogens  ein  Loch  von 
95,0  cm  Tiefe,  7,5  cm  Durchmesser  und  sehr  un- 
regelmäßiger Form  her.  Die  Anordnung  des  elek- 
trischen Apparates  war  eine  Ähnliche  wie  die  beim 
Aufschmelzen  der  Abstichöffnungen  benatzt«.  Eine 
3,8  cm  starke,  1,2  in  lange  Kohle  wurde  in  ein  aus- 
gebohrtes Stück  Schweißeisen  gesteckt,  das  auf  der 
andern  Seite  mit  dem  Kabel  verbunden  und  isoliert 
war.  Als  Hheostat  diente  eine  in  einem  Faß  befind- 
liche Salzlösung,  in  die  zwei  Zinnplattcn  bis  zu  einer 
bestimmten  Tiefe  getaucht  waren,  um  den  durch- 
gehenden   Strom  einigermaßen    messen    zu  können. 


Abbildung  4. 
•>|>rrng  Wirkung  an  drr  HtK-hofrnuu. 


Aber  bei  dem  einen  Versuch  hatte  die  Maschine  und 
besonders  der  große  Treibriemen  derart  gelitten,  daß 
man  diese  Methode  aufgeben  mußte,  um  die  Maschine 
nicht  weiter  zu  gefährden.  In  den  vorhandenen  Bohr- 
löchern wurde  nun  der  Reihe  nach  gesprengt  und 
erst  bei  der  achten  Bunde  bemerkte  man  in  der 
Längsrichtung  der  Bohrlöcher  einen  Sprung,  der  nach 
jedem  weiteren  Schuß  immer  größer  wurde.  Auch 
die  Löcher  hatten  Bich  an  ihrem  Boden  erweitert,  ho 
daß  man  mit  der  doppelten  Menge  Dynamit  laden 
konnte.  Nachdem  man  nun  noch  zweimal  in  sämt- 
lichen Löchern  geschossen  hatte,  war  der  Block  in 
der  Ebene  der  Bohrlöcher  in  zwei  Teile  gespalten. 
Die  beiden  Stücke  wogen  aber  immer  noch  60  t, 
•rsritsJh  man  senkrecht  zu  der  Spaltungsebene  in  jede 
Hälfte  nochmals  drei  Löcher  von  46  und  50  cm  Tiefe 
bohrte  und  dann  jede  Hälfte  wie  das  ganze  Stück 
behandelte.  Alsbald  waren  die  beiden  großen  Teile 
wieder  in  zwei  Hälften  geteilt.  Das  Sprengen  der 
Eisenstücke  wurde  fortgesetzt,  bis  alle  Teile  etwa  ein 
Gewicht  von  15  t  erreichten.  Mit  Hilfe  eines  Kraus 
wurden  die  Stucke  dann  auf  einen  Wagen  gehoben, 
für  den  man  ein  Schienengeleise  bis  an  den  Band  der 
Grube,  in  welcher  die  Ofensau  lag,  gelegt  hatte.  Das 


Dynamit  hatte  die  eigenartige  Wirkung,  das  Metall 
unterhalb  der  tiefsten  Stelle  des  Bohrloches  unter 
einem  bestimmten  Winkel  von  annähernd  120°  in 
Form  eines  Konus  auseinanderzutreiben  (Abbildung  4). 
Zum  Anbohren  und  Entfernen  der  ganzen  Eisenmaase 
brauchte  man  G'it  Tage,  während  man  bei  Be- 
nutzung eines  mit  Dampf  getriebenen  Bohrers  knapp 
5  Tage  nötig  gehabt  hätte.  Von  den  in  der  Umgebung 
befindlichen  Teilen  des  Hochofens  war  durch  die 
Sprengarbeit  nur  die  Windleitung  und  das  Mauerwerk 
der  Steinsaulon  und  ein  Teil  der  unterhalb  der  Sau 
liegenden  Kanalmauerung  etwas  beschädigt  worden. 

Das  .Engineering  and  Mining  Journal"*  bringt 
einige  Mitteilungen  über  die 

Eisenerz •  Lagerstätten  bei  Las  Trnchas  (Mexiko) 

in  der  Nähe  der  Grenze  zwischen  den  mexikanischen 
Staaten  Michoacan  und  Guerrero,  etwa  11  km  vom 
stillen  Ozean.  Wenige  Meilen  davon,  an  der  Küste, 
befindet  sich  eino  tiefe  Lagune,  die  von  dem  Meer 
durch  einen  etwa  100  m  breiten  Sandbarren  getrennt 
ist,  und  wo  sich  verhältnismäßig  leicht  ein  Hafenplatz 
znr  Verschiffung  der  Erze  anlegen  lassen  wird.  Die 
(iesamtlänge  des  zutage  liegenden  Erzes  beträgt 
etwa  3000  m  bei  einer  Breite  bis  zu  1200  m.  Nach 
einer  genauen  Aufnahme  erstreckt  sich  das  Vor- 
kommen über  einen  Flächenraum  von  mehr  als 
8000000  qm  und  enthält  ohne  Berücksichtigung  der 
Fortsetzung  in  der  Tiefe  unterhalb  des  Horizontes 
rund  237  «00  000  cbm  entsprechend  1  069  000  000  motr. 
Tonnen,  das  spezifische  Gewicht  des  Erzes  zu  4,5  an- 
genommen. Da  keine  Gangart  erkenntlich,  und  der 
Eisenstein  frei  von  jeder  Beimengung  eines  andern 
in  stein*  ist,  so  kann  das  gesamte  Vorkommen  ohne 
Sortieren  abgebaut  werden.  Das  Erz  ist  ein  Rot- 
eisenstein, mit  etwas  Magneteisenstein  versetzt.  Der 
Eisengehalt  schwankt  von  62,40  bis  66,65 o0,  Schwefel 
von  0,046  bis  0,160  %  Phosphor  von  0,025  bis  0,038  *>„, 
Kieselsäure  von  4,60  bis  6,20  «n. 

Das  Gebirge,  in  dem  die  Abisgerung  auftritt,  ist 
granitischer  bezw.  dioritiseber  Natur.  Es  enthält 
(juarz,  l'lagioklas,  Orthoklas  und  Glimmer.  Ueber 
die  Entstehung  des  Vorkommens  sind  noch  keine  ein- 
gehende Studien  angestellt  worden. 


Kupfererzen  gang  and  KupferTerbrauch 
In  Deutschland. 

Die  letztjährige  statistische  Zusammenstellung, 
die  von  der  Firma  Aron  Hirsch  &  Hohn  in  Halber- 
stadt kürzlich  veröffentlicht  worden  ist,  gibt  wiederum 
ein  erfreuliches  Bild  der  Entwicklung  unserer  hei- 
mischen Kupferindustrie.  Denn  wie  der  Bericht  aufs 
neue  betont,**  war  im  Laufe  von  zwei  Dezennien  nur 
einmal,  und  zwar  im  Jahre  1901,  ein  Rückgang  des 
Verbrauches  zu  verzeichnen,  alle  übrigen  Jahre  aber 
zeigten  einen  Fortschritt.  Allerdings  bleibt  die  sta- 
tistisch nachweisbare  Verbrauchsziffer  für  1905  hinter 
der  Zahl  des  vorhergehenden  Jahres  um  9000  t  zurück. 
Kenner  der  Verhältnisse  sind  jedoch  überzeugt,  daß 
die  Beschäftigung  der  kupferverbrauchenden  Industrien 
in  Wirklichkeit  lebhafter  war.  Der  Widerspruch  mit 
der  Statistik  dürfte  dadurch  zu  erklären  sein,  daß.  wäh- 
rend die  Verbraucher  am  Schlüsse  der  früheren  Jahre 
stets  noch  größere  Rohmaterinivorräte  auf  Lager  hatten, 
dies  Ende  1905  nicht  der  Fall  war,  weil  der  hohe 
Durchschnittspreis  des  Kupfers  (140  ,  #  für  100  kgi 
die  deutsche  Industrio  veranlaßt-' .  zunächst  ihre  Be- 
stände völlig  zu  verarbeiten  und  Neubestellungen  auf 


*  8.  MArz  1906  Seite  421. 
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das  Notwendigste  za  beschränken.  Die  Verhältnisse 
in  den  letzten  drei  Jahren  veranschaulicht  die  fol- 
gende Tabelle: 


1903  83  260 

1904  110  231 

1905  102  217 


4332 
4223 
5957 


31  44G 

30  456 

30  533 


117  615  61  272 
145  085  64  085 
136  875      77  993 


Hierbei  beziehen  «ich  die  Angaben  für  die  Ein- 
und  Ausfuhr  nur  auf  Kohkupfcr;  bei  den  Verbrauchs- 
ziffern  int  für  1903  und  1904  die  Einfuhr  des  in  Erzen 
und  Schwefelkiesen  enthaltenen  Kupfers  mit  berück- 
sichtigt. An  der  Produktion  für  1905  war  die  Mans- 
feldsehe  Gewerkschaft  allein  mit  19  878  t  beteiligt, 
die  Herstellung  von  Seiten  der  übrigen  Hüttenwerke 
belief  sich  auf  10655  t. 

Die  vorgenannten  Gesamtzahlen  des  Verbrauche«, 
in  denen  neben  dein  Kohkupfer  auch  das  verwendete 
Altmaterial  enthalten  ist,  verteilen  «ich,  wie  die  Firma 
Hirsch  aus   den   Formarton   und   den  Urteilen  von 


Fachleuten  schließt,  auf  die  Verwendungszwecke  dos 
Kupfers  ungefähr  in  nachstehender  Weise: 


Elektrizitätswerke    .  , 

Kupferwalzwerke  ubw.  . 

Messingwalzwerke  usw. 

Chemische  Fabriken  ein- 
schließl.  Vitriolwerke 

Schiffswerften,  Eisen- 
bahnen, Gießereien, 
Armaturenfabriken  . 


isoa 

1904 

1905 

t 

t 

46  000 

59  000 

57  500 

18  000 

23  000 

24  000 

32  51X1 

37  000 

35  00C 

2  O0O 

2  000 

2  000 

18  500 
1 17  ÖÖÖ 


25  000 
146  000 


18  500 
137  000 


In  der  Reihe  der  kupferproduzierenden  Staaten 
nahm  Deutschland  sowohl  im  Jahre  1904  (nach  den 
Angaben  der  HH.  Henry  R.  Merton  &  Co.,  London), 
als  auch  im  Jahre  1905  (nach  der  Schätzung  der 
Firma  Hirsch  &  Sohn)  die  siebente  Stelle  ein.  Allen 
übrigen  Ländern  weit  voraus  waren,  wie  hier  noch 
vergleichsweise  bemerkt  werden  möge,  die  Vereinigten 
Staaten;  ihre  Kupfererzeugung  belief  sich  in  derselben 
Zeit  auf  361  980  t  bezw.  397  545  t. 


Großbritanniens  Elsen-Einfuhr  nnd  -Ausfuhr. 


I90& 

ton» 

190« 
ton« 

190.S 

190« 
uni. 

6  675 

10  048 

35  988 

35  353 

32  412 

21  071 

180  487 

285  942 

430 

689 

1  455 

2  261 

Statt  lim  R 

409 

926 

213 

285 

137 

171 

164 

265 

2  289 

2  724 

220 

1  492 

Schweißeisen  (Stab-,  Winkel-,  Profil-)  

20  719 

36  811 

31  286 

32  652 

10  994 

17  872 

30  860 

43  666 

9  966 

9  907 

9  961 

11  686 

Rohblöcke,  vorgew.  Blöcke,  Knüppel   

148  214 

164  268 

1  221 

705 

Träger  

27  730 

42  701 

15  173 

27  296 

Schienen   .  .   

9  904 

4  580 

133  58« 

100  919 

15  996 

15  217 

287 

373 

4  880 

9  794 

691 

1  052 

3  148 

3  333 

Sonstiges  Kisenbahnmaterial,  nicht  bes.  genannt 

14  681 

19  415 

Bleche,  nicht  unter  V»  Zoll  

9  730 

23  921 

28  787 

40  522 

4  438 

6  871 

10  586 

15  769 

101  M01 

116  234 

13  484 

15  012 

95  659 

91  771 

j  Panzerplatten  .  '  

101 

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  u.  Telephondraht)* 

16  426 

8  886 

10  775 

9  559 

12  636 

7  959 

13  455 

9  304 

11  199 

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten   

3  181 

3  177 

6  334 

8  172 

1  232 

1  470 

4  741 

5813 

3  893 

4  016 

7  953 

9  698 

Röhren  und  Röhren  Verbindungen  au»  Schweißcisen» 

3  497 

20  .172 

31  603 

1  025 

1*3113 

40  343 

Ketten,  Anker,  Kabel  

ti  736 

7  7S3 

Bettstellen  

4  im;<j 

4  4H9 

Fabrikate  von  Eisen  und  Stahl,  nicht  bes.  genannt 

•_'.!  .v.'t; 

7  035 

17  047 

16  890 

Insgesamt  Eisen-  und  Stahlwaren   

:<J4  214 

395  978 

843  763 

1  027  764 

Im  Werte  von  £ 

1  »91  152 

2  516 190 

7  290  882 

9  191  197 

•  Einfuhr  vor  1906  nicht  getrennt  aufgeführt. 
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26.  Jahr*.  Nr.  8. 


Die  Martlnstahl-Produktlon  In  den  Vereinigten 
Staaten  im  Jahre  1906. 

Die  .American  Iron  and  Steel  Association"  *  hat 
oino  vollständige  Statistik  über  die  Erzeugung  der 
Voreinigten  Staaten  an  Martinstahl  aufgestellt.  Da- 
nach betrügt  die  Oesamtproduktion  an  Martinstahl- 
Blöckcn  und  -Formguß  im  .lahre  1905  9  114916  t 
gegen  0OU2  696  t  in  1904.  Das  bedeutet  eine  Zu- 
nahme von  3  112220  t  oder  51,8  o0.  Die  Produktion 
war  größer  als  in  einem  der  vorhergehenden  Jahre 
und  nur  2  001520  t  geringer  als  die  Erzeugung  an 
Bessemerstahl-Blöcken  und  -Formguß  in  demselben 
Jahre.  Das  Jahr  mit  der  nächstgrößten  Martinstahl- 
Produktion  war  1904.  Keehnet  man  die  Erzeugung 
aller  Stahlsorten,  also  auch  an  Tiegelstahl  und  ge- 
mischtem Suhl,  hinzu,  so  belauft  sieh  die  Oesamt- 
produktion auf  über  20  320  000  t.  In  der  folgenden 
Tabelle  ist  die  Erzeugung  Bn  Martinstahl-Blöcken  und 
-Formguß  der  verschiedenen  Staaten  innerhalb  der 
letzten  vier  Jahre  zusammengestellt. 


Staatro 

19t« 

19U3 

I9<>5 

t 

t 

t 

Xew-England  . 

182802 

171916 

199036 

243110 

N  ew  York  und 

New  Jersey  . 

94247 

106272 

168642 

353641 

Pennsylvanien  . 

44451170 

4513436 

4375402 

6575367 

Ohio  

28.1310 

375157 

488093 

698390 

.Illinois  .... 

442428 

429686 

363940 

627507 

Andere  Staaten 

330570 

334727 

407070 

616901 

Zusammen 

5778733 

5931194 

OIMI2IS9 

9114916 

Saures  Verfahren  .  . 
Basisches  Verfahren 


Diese  Mengen  wurden  erzeugt  von  111  Werken, 
die  sich  auf  17  Staaten  verteilen.  Die  Stahlerzeugung 
im  sauren  und  basischen  Martinbetrieb  stellt  sich 
innerhalb  der  letzten  drei  Jahre  wie  folgt: 

190t  1905 
t  I  t 

1112517  814120  1174138 
4810671     5188069  7940778 

5923188    6002189  9114916 

Die  folgende  Tabelle  gibt  eine  Febersieht  über 
die  Erzeugung  an  basischen  und  sauren  Martinstahl- 
Blöcken  und  ebensolchem  Formguß  im  Jahre  1905, 
verteilt  auf  die  verschiedenen  Staaten.  Pennsylvanien 
produzierte  70,3  "  0  <!,.„  basischen  Materials  und  84,1  % 
des  sauren  gegen  71,8  bezw.  79,6",,  im  Vorjahre; 
Ohio  und  Jllinois  kommen  an  zweiter  Stelle. 


y.u- 

Vrrfahrrn 

Vrrfshren 

» 

i 

17*524 

645*6 

243110 

New  York  und  Ncw- 

325473 

28107 

353040 

Pennsylvanien  .... 

5587086 

988280 

65753111; 

Ohio  

653616 

44774 

698390 

623003 

4503 

627506 

Andere  Staaten  .... 

573075 

43826 

616901 

Zusammen    7940777  1  174136  9114913 


Die  Produktion  an  Martinstahl  -  Blöcken  allein 
betrug  1905  8  579  953  t  gegen  5  695  017  t  in  1904, 
womit  eine  Zunahme  von  50,6  <>„  erreicht  ist.  Die 
Martinstahl-Formgiißproduktion  belief  sich  1905  auf 
534  964  t  gegen  307  679  t,  was  eine  Zunahme  von 
73,8  n/o  ausmacht.    Die  folgende  Tabelle  gibt  die  Pro- 


duktion an  Bauren  und  basischen  Martinsuhlblöcken 
im  Jahre  1905  unter  Vernachlässigung  des  Stahl- 
formgusses. 


Blficke 
« 

« 

Zu- 
MBimrn 

t 

New-England,  New  York 
und  New  Jersey .  .  . 
Pennsylvanien    .  . 
Ohio,  Jllinois  u.  andere 

478924 
5570150 

1682247 

57673 
767179 

23778 

536597 
6337.129 

1706025 

Zusammen    7731321    848630  8579951 

Die  Oesamterzeugung  an  Martinstahl  -  Formguß 
im  Jahre  1905  kam,  wie  bereits  erwähnt,  auf  534  964  t, 
im  übrigen  stellt  sich  die  Erzeugung  der  beiden  letzten 
Jahre  wie  folgt: 

1904 

Murtitnuhl-Kormrol) 


im  sauren  Verfahren  .  . 
„   basischen  Verfahren  . 

Zusammen 


207  177 
100  501 


190.'. 
t 

325  507 
209  457 


307  678    534  964 


Die  folgende  Tabelle  gibt  die  Produktion  an 
basischem  und  saurem  Stahlformguß  im  Jahre  1905 
nach  Staaten  geordnet  an  : 


1 

Sturtr 
Stahl- 

Zu- 
•ammen 

°TU 

» 

» 

New-England,  New  York 
und  New  Jersey  .  .  . 

I'ennsylvanlon  .... 

Ohio,  jllinois  und  andere 
Staaten  

25073 
16935 

167447 

35080 
221100 

69325 

60153 
238035 

236772 

Zusammen 

209455 

325505 

534960 

Besonders  auffallend  erscheint,  daß  die  Produktion 
an  Martinstahl  noch  stärker  zugenommen  hat  als  die 
des  Bessemerstahls.  1899  wurde  an  Martinstahl  noch 
weniger  als  die  Hälfte,  19O0  und  1901  nur  etwas 
mehr  als  die  Hälfte  der  Bessemerstahlerzeugung  her- 
gestellt. Von  1899  bis  1905  nahm  die  Produktion 
an  Bessemerstahl  um  etwas  mehr  als  ein  Drittel  zu, 
während  sich  die  Martinstahlerzcugung  verdreifachte  ; 
seit  1889,  wo  in  den  Vereinigten  Staaten  374  543  t 
erzeugt  wurden,  ist  die  Produktion  an  Martinstahl  in 
keinem  Jahr  zurückgegangen. 


♦  15.  März  1906. 


Radsatz  -  Präzision*»  •  Sehnelldrehbft  nk. 

Die  Werkzeugmaschinenfabrik  Ernst  Schieß, 
Düsseldorf,  hat  eine  neue  K  a  d  sa  t  z  -  P  r  ä  z  i  si  o  n  s  - 
Schnelldreh  Ii  ank  fertiggestellt,  der  von  fach- 
kundiger Seite  ein  besonders  gutes  Frteil  über  die 
Leistungsfähigkeit  zugesprochen  wird.  Der  Zweck, 
welcher  der  Konstruktion  der  Bank  (vergl.  Abbildung! 
zugrunde  gelegt  war,  ist  der,  mittels  Schnelldrehstahls 
bekannter  Hüte  und  in  Form  von  Schablonenmeißeln 
alle  Flachen  der  beiden  Radreifen  eines  Radsatzes 
zugleich  und  in  möglichst  kurzer  Zeit  vollständig  vor- 
schriftsmäßig und  selbsttätig  abzudrehen. 

Nachdem  bei  einem  normalen  Radsatz  die  Total- 
spanbreito  demnach  620  mm  beträgt,  ergibt  sich  bei 
einein  Supportvorschub  von  1  mm  pro  Umdrehung 
ein  Hcsamtmc ißddruek  von  45  000  kg,  der  auf  zwei 
gleiche  Spimlclstöckc  gleichmäßig  verteilt  wird.  Diesem 
Meißeldruck  reichlich  entsprechend,  ist  die  Satzbank 
konstruiert,  so  daß  auch  nicht  die  geringste  nachteilige 
Vibration  auf  die  Meißel  übertragen  wird,  zwecks 
glatten  Schnittes.    Die  Anwendung  der  Schablonen- 
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mcißel  bsit  Veranlassung  nojrplipn,  den  Kadsatz  nicht 
wie  bisher  in  den  Körnern  und  Spannklauen,  oder 
den  Achsläufen,  Körnern  und  Spannklauen  festzu- 
spannen,  sondern  im  Notlauf  mit  Zuhilfenahme  der 
Körner,  zweck»  uncntwegbarcr  Zentrierung.  Zur  Er- 
ziclung  dessen  werden  beido  Drchbankhohlspindeln 
mittels  horizontaler  Bewegung  schließend  Ober  die 
Achszapfen  geschoben,  womit  dann  die  Kopffläehen 
der  Drehhankspindeln  sich  bei  Scheibenrädern  mit 
Einführung  der  Mitnehmer  gegen  die  Radscheiben 
legen  und  bei  Speichen rädern  diese  direkt  in  die 
Speichen  greifen.  Diese  einfache  Einspannungsweise 
verbötet  jedes  Verspannen  des  Radsatzes,  so  daß  ein 
zentrales  Abdrehen  der  Reifen  im  Interesse  der  Er- 
zielung gleicher  Radreifenquersehnitte  und  der  damit 
verbundenen  Verhütung  von  Radreifenbrüchen,  ge- 
sichert ist.  (D.  R.  P.  Nr.  156  142.)  Behufs  schnellen 
Aufspannens  gleichartiger  Radsätze  jeder  Haltung  ist 
auf  der  Plattform  dor  Bank  eine  eigenartige  Lagerung 
der  Radsätze  vorgesehen,  in  welche  der  Radsatz 
gelegt,  sofort  zontriert  ist.  (I).  R.  I*.  Nr.  156  989.) 
Endlich  ist  die  Supportanordnung  so  getroffen,  daß 
auf  der  einen  .Seite  der  Hank  zwei  Supporte  je  eine 
LauHlächo  des  Radreifens  in  einem  Schnitt  abdrehen, 
auf  der  andern  Seite  zwei  Supporte  je  die  beiden 
Seitenflächen  abdrehen.  Sobald  das  vorgeschriebene 
Maß  erreicht  ist,  setzen  sämtliche  Supporte  selbsttätig 
aus.    (D.  R.  P.  Nr.  167  606.) 

Angestellte  eingehende  Versuche  haben  ergeben, 
daß  bei  einer  richtig  eingerichteten  Massenfabrikation 
ein  normaler  Radsatz  in  25  bis  30  Minuten  vollständig 
fertiggestellt  werden  kann. 

Es  wird  auch  besonders  hervorgehoben,  daß  mit 
der  Satzbank  in  (legenwart  der  Königlichen  Eisenbahn- 
behörden  und  Interessenten  der  Industrie  des  In-  und 
Auslandes,  abgelaufene  Wagen-  und  Tenderradsätze 
von  besonderer  Härte  und  mit  sehr  harten  Stellen  in  der- 
selben Zeit  wie  gewöhnliche  Radsätze  vorschriftsmäßig 
und  ohne  Verletzung  der  Meißel  abgedreht  wurden. 


Has  optische  Strahlongspyronieter  Ton  Pery. 

Ilie  Frage  der  Temperaturmessung  wurde  bis  in 
ilie  letzte  Zeit  meist  nach  empirischen  Prinzipien 
gelöst.  Seit  einigen  Jahren  aber  werden  Rcstimmungs- 
methoden  der  Praxis  übergeben,  deren  Grundlagen 
auf  formulicrlmre  NaturgeHctzc  zurückzuführen  sind 
und  daher  höheren  Anspruch  auf  Exaktheit  haben. 
Ein  Apparat,  der  dieser  Anforderung  in  erhöhtem 
Maße  gerecht  wird,  ist  neben  dem  bereits  früher  be- 

VIII.m 


sprochenen  Pyrometer  „Wanner**  das  optische' Strah- 
lungspyrometer  des  Franzosen' Ch.  F.ery." Has  Gesetz, 
auf  dem  die  Konstruktion  des 'Apparat  es  beruht  und 
das  zuerst  von  Stefan  erkannt  wurde,  läuft  auf  dio 
einfache  Erscheinung  hinaus,  daß  die  Strahlungs- 
energie  eines  ursprünglich  vollkommen  schwarzen 
Körpers  der  vierfachen  Potenz  der  absoluten  Tem- 
peratur gleich  ist,  woraus  zugleich  erhellt,"  daß  die 
Empfindlichkeit  der  Temperaturmessung  mit  der  Ii:. 


D  E 


Abbildung  I. 

A  ■  Kvrnrohr.    H  m  IMaukonTcilio«'   am  KluBtpal.    (!  =  I.5l- 
•trlle  dr»  Tbfrmorlrmrnu.    I>.  K  =  l>rihtr  dri  ThrrDOcIcmroU 
•u>  Klurii  und  Kogiuotin. 

der  Temperatur  stark  zunimmt  und  jeder  auf  den 
Gesetz  begründete  Apparat  sich  besonders  für  ISe- 
stimmung  hoher  Temperaturen  eignet.  So  hat  Pro- 
fessor Fery  zum  Beispiel  die  Temperatur  der  Sonne 
auf  7800"  ('.  festgestellt  und  die  Temperatur  des 
mittels  Thermit  geschmolzenen  Eisens  auf  2.'>OU"  ('. 

Hie  Strahlung  des  schwarzen  Glühkörpers  wird 
auf  eine  kleine  geschwärzte  Silbers«- heihe  (siehe  Ab- 
bildung 2)  geworfen,  in  deren  Mitte  die  eine  Lötstelle 
eine*  Thermoelements  befestigt  ist,  während  die  andere 
Lötstelle  desselben  mit  Metallteilen  verbunden  ist,  die 
außerhalb  des  Strahlungsbereichs  liegen.  Her  Apparat 
hat  die  Form  eines  Fernrohrs.  Has  Objektiv  bildet 
eine  plankonvexe  Flußspatlinse  indem  für  das  l.abora- 

•  „Stahl  und  Eisen-  1902  Nr.  4  S.  211. 
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tnrium  bestimmten  Apparat,  und  ein  System  von  zwei 
Linsen  mit  geringer  Absorption  in  dem  fQr  gewerbliche 
Zwecke  bestimmten.  Hinter  dem  Objektiv,  in  beMtiinmtt-r 
Entfernung  von  der  kleinen  Silbcrsebeibo,  bolindet 
sich  ein  Diaphragma,  welche»  den  Winkel  konstant 
erhfllt.  unter  dem  die  von  dein  erhitzten  Körper  aus- 
gehenden   Strahlen   diene   Scheibe    treffen  —  gleieh- 


Abblldung  i. 
B,  II 1  =  !. ln.cn. 
Aji)Miri»t  T6r  dtn  indu.trlrllrn  «J..bmu.ti. 

güllig,  welche  Entfernung  der  glühende  Körper  besitzt, 
und  welche  Einstellung  der  Apparat  hat,  der  immer 
ein  klares  Mild  gehen  muß. 

Ein  Schirm  in  Kreuzfnrm,  welcher  nur  die  kleine 
Scheibe  unbedeckt  läßt,  schützt  die  beiden  Drähte, 
welche  sich  rückwärts  mit  denen  eines  Fadennetzes 
schneiden.  Das  Augenglas  ermöglicht  bei  einer  der- 
artigen Anordnung  ein  ganz  müheloses  Betrachten 
bezw.  Einstellen.  Man  hat  bloß  noch  die  Ablenkung 
abzulesen,  die  das  mit  dem  Apparat  verbundene  Gal- 


26.  Jahrg.  Nr.  8. 


vanometer  anzeigt,  um  den  Wärmegrad  des  schwarzen 
Körpers  oder  Ofens  festzustellen.  —  Der  Apparat 
erhält  aeine  Gradeinteilung  durch  Vergleichung  mit 
einem  Normalapparat,  der  seinerseits  wieder  mit  dein 
<  'hateliersehen  Pyrometer  verglichen  ist.  Zwei  Ein- 
wendungen gegen  die  praktische  Anwendung  des 
Apparates  soll  noch  begegnet  werden.  Erstens  der, 
daß  auf  dem  Wege,  den  die  Strahlen  bis  zu  dem 
Apparat  machen,  eine  gewisse  Menge  Energie  ver- 
loren geht  und  daher  das  Resultat  fehlerhaft  wird. 
Ks  ist  jedoch  festgestellt  worden,  daß  die  Temperatur 
eines  Stromes  von  geschmolzenem  Eisen  in  beiden 
KSIlen  genau  1200"  C.  betrug,  ob  der  Apparat  1  m 
oder  IS  m  entfernt  aufgestellt  war.  Forner  könnte 
man  einwenden,  dal!  die  Strablungsoberfläche  nicht 
immer  als  vollkommen  schwarz  angesehen  werden 
kann ;  aber  die  meisten  Körper,  und  namentlich  Eisen 
und  Stahl,  nähern  sich  bei  Erhitzung  auf  Rotglut  in 
ihren  Eigenschaften  dem  vollkommen  schwarzen  Körper 
so  sehr,  daß  die  gesetzmäßige  Beziehung  auf  alle 
Fälle  ohne  weiteres  angewendet  werden  darf,  uueb 
da,  wo  es  sich  um  Tcmpcraturmessungen  eines  Ofen- 
innern  handelt,  da  man  auch  einen  Raum,  der  nur 
durch  eine  verhältnismäßig  kleine  Oeffnung  mit  der 
Außenwelt  iu  Verbindung  steht,  als  vollkommen  schwarz 
ansehen  kann. 

Der  Hitzemesser  von  Fery  vereinigt  große  Ge- 
nauigkeit mit  Leichtigkeit  der  Handhabung  und  solider 
Ausführung,  was  ihn  besonders  für  gewerbliche  Zwecke 
verwendbar  macht  und  einem  »irklichen  Bedürfnis 
des  Kisenhüttemnannes  abhilft.  L. 


H  (Icherschau. 


Bücherschau. 


Die  Bodenschätze  Schlesiens:  Krze,  Kohlen,  Nutz- 
harr Gesteine.  Von  Dr.  Arthur  Sachs. 
Privatdozent,  der  Mineralogie  an  der  l'iii- 
versitat  Breslau.  Leipzig  1906.  Veit  Ä  Comp. 
5,60  Ji 

Wie  der  Verfasser  in  seinem  Vorworte  anführt, 
war  ihm  vor  allem  maßgebend  der  technische 
Gesichtspunkt,  die  Absicht,  eine  zusammenfassende 
Tebersicht  über  die  technisch  nutzbaren  Rodenschätze 
Preußisch -Schlesiens  zu  geben,  seine  Erze,  Kohlen  und 
nutzbaren  Gesteine.  Während  es  sich  in  Niederschlesien 
um  zahlreiche,  aber  — -  mit  wenigen  Ausnahmen  — 
ökonomisch  unbedeutende  Erzlagerstätten  handelt, 
stellt  das  Ohcrschlesischc  Zink-,  Blei-  und  Eisenerz- 
vorkommen in  seiner  engen  räumlichen  Verbindung 
mit  der  Steinkohle  nicht  nur  für  Schlesien,  sondern 
für  ganz  Deutschland  einen  wirtschaftlich  höchst  be- 
deutsamen Faktor  dar.  Verfasser  hat  sich  der  Mühe 
unterzogen,  diese  gesamten  Bodenschätze  Schlesiens, 
getrennt  in  zwei  Hauptabschnitte,  Nieder-  und  Obor- 
schlesien,  die  wieder  in  je  drei  Unterabteilungen, 
metallische  Fossilien,  fossile  Brennstoffe  und  nutzbare 
Gesteine  zerfallen,  sorgfältig  und  in  übersichtlicher 
Weise  zusammenzustellen  und,  was  dem  Werk  einen 
besonderen  Wert  verleiht,  den  einzelnen  Abschnitten 
eine  umfassende  Literatur-l'ebersicht  vorauszuschicken. 
Naturgemäß  nehmen  in  beiden  Abschnitten  die  fossilen 
Rrennstoffe  den  breitesten  Raum  ein,  ohne  daß  jedoch 
die  verschiedenen  Erzvorkommen  in  ihrer  Bedeutung 
für  einst  und  jetzt  zu  kurz  kommen.  Näher  auf  den 
reichen  Inhalt  des  Ruches  einzugehen,  fehlt  an  dieser 
Stelle  der  Raum,  doch  kann  das  Werk  jedermann 
empfohlen  »erden,  bildet  es  doch  ein  überaus  wert- 
volles Nacbsi  hlugebuch  nicht  allein  für  den  Gelehrten 
und  Mineralogen,  sondern  überhaupt  für  jeden,  der  mit 
der  Mchlesischeii  Industrie  in  Verbindung  steht  und 
sich  Kenntnis  über  die  im  dortigen  Roden  verborgenen 
Schätze  ■v.-r-rhuflVn  will,  f.  <.'. 


The  Mechanical  Enyineering  of  CoUieries,  hy 
T.  Camphell  Fnters.  Vol  II.  Chapter  5. 
Windiug.  London  K.  C.  ('30  and  31  Furnival 
Street,  Holborni  IDOfi,  The  Chiehester  Press, 
sh  7/6  d. 

Das  Ruch  bildet  ebenso  wie  der  frühere  Band 
eine  Zusammenfassung  von  Autsätzen, die  vorher  einzeln 
in  Fachblättcrn  erschienen  sind.  Das  Ganz«  ist  wohl- 
geordnet und  beginnt  mit  der  Konstruktion  der  Förder- 
seile, geht  dann  auf  die  DampffördermaachLnen  über 
und  kommt  von  da  zu  den  elektrischen  Fördermaschinen 
und  zum  Schluß  auf  Einzelheiten,  Sicherheitsvorrich- 
tungen, Kflps,  ScilauBlösevorriehtungen,  Seileinbände 
usw.  Bei  den  Dampffördermaschinen  sind  auch 
die  Bestrebungen  eingehend  gewürdigt,  welche  bemüht 
sind,  die  langen  Trommelwellen  zu  vermeiden  nnd 
beide  Seile  von  oben  auflaufen  zu  lassen,  für  die  in 
Deutschland  zuerst  ToniBon  mit  seiner  bekannten 
Fördermaschine  eine  Lösung  fand.  Ebenso  hat  die 
Kombination  von  konischen  und  zylindrischen  Förder- 
tromineln  au  mehreren  Beispielen  Platz  gefunden. 
Bei  den  elektrischen  Fördermaschinen  sind  es  haupt- 
sächlich deutsche  Ausführungen,  die  behandelt  werden 
und  über  welche  reiches  Material  vorhanden  ist. 
Für  England  ist  die  Arbeit  jedenfalls  ein  sehr  ver- 
dienstliches Werk,  und  wenn  auch  für  Deutschland 
im  einzelneu  nicht  viel  Neues  gebracht  wird,  ho  wird  das 
Material  in  dieser  Zusammenstellung  auch  dem  deut- 
schen Fachmannne  sehr  angenehm  sein.  Riemer. 

L>    Vanadium,  par  P.  Nicolardot .  Capitaiin- 
d'Artillerie.     i  Knevelopedie  Seientifique  des 
Aide  -  Memoire. )       Paris .     (fatithier  -  Villars. 
•_\*»<i  Fr.,  kart.  :\  Fr. 
Es  ist  seit  einigen  Jahren  viel  über  die  Verwendung 
von  Vanadium  bei  der  Eisen-  und  Stahlfabrikation  ge- 
schrieben und  gesprochen  worden.  In  dem  vorliegenden 
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Werke  nun  haben  wir  auf  etwa  170  Seiten  eine  ein- 
gehende Beschreibung  dieses  Metalls,  seiner  Eigen- 
schaften und  seiner  Geschichte.  Von  der  unter 
eigentümlichen  Verhältnissen  im  Jahre  1804  er- 
folgten ersten  Entdeckung  des  Vanadiums  an  bis  zur 
(regenwart  führt  uns  der  Verfasser  die  Arbeiten  und 
Namen  hervorragender  Chemiker  und  Metallurgen, 
die  sich  alle  mit  der  Erforschung  diese»  Metalls  be- 
schäftigt haben,  vor,  und  bespricht  das  Vorkommen 
und  die  Verbreitung  der  Vaiiadluinmiueralien,  die  Ge- 
winnung und  Verwendung  von  Vanadium  und  seiner 
Legierungen,  in  früheren  Jahren  und  zur  Jetztzeit. 
Von  besonderem  Interesse  sind  für  unsere  Leser  die 
Kapitel,  die  sich  mit  der  Verwendung  des  Vanadiums 
im  Hüttenwesen  befassen  und  aus  denen  nur  die  Schlag- 
worte angeführt  seien:  Darstellung  der  Eisen -Vana- 
dium-Legierungen und  des  Vanadiumstahles;  metaUo- 
graphischo  Untersuchungen.  In  einem  Schlußahschnitt 
werden  noch  die  Einwirkungen  der  heutzutage  in  Eisen 
und  Stahl  als  Fremdkörper  vorkommenden  Metalle 
und  Metalloide  besprochen.  Wenn  der  Verfasser  im 
allgemeinen  auch  keine  neuen  Tatsachen  bringt,  so 
kann  die  Schrift  doch  zweifellos  jedem  empfohlen 
werden,  der  die  Absicht  hat,  mit  diesem  in  der  Zu- 
kunft vielleicht  große  Bedeutung  erlangenden  Elemente 
sich  näher  zu  beschäftigen.  ('.  <}. 

Lnsthebemaachinm.  Ein  Hand-  und  HflfsLucli 
für  den  Konstruktionstisch.  An  Hand  einer 
Sammlung  ausgeführter  Konstruktionen  für 
Schule  und  Praxis  bearbeitet  von  Professor 
\V.  IM  c  k  e  r  sgi  1 1 ,  Diplom -Ingenieur.  Mit 
1  (i  1  Textabbildungen  und  einem  Atlas  von 
32  lithographierten  Tafeln.  Stuttgart  1905, 
Konrad  Wittwer.  Text  geb.  11,50,45,  Atlas 
geb.  fi,50  t*. 

In  dem  vorliegenden  Werke  hat  es  der  Verfasser 
verstanden,  in  einfacher,  klnror  und  erschöpfender 
Weise  die  Lasthebcmaschinen  zu  behandeln.  Da 
das  Werk  für  technische  Fach-  und  Mittelschulen 
gedacht  ist,  ist  auch  der  rechnerische  Apparat 
entsprechend  eingefügt,  hie  Zeichnungen  im  Text 
und  im  Atlas  werden  durchgehe nds  in  klarer  Dar- 
»tellungsweise  vorgeführt ;  besonders  hervorzuheben 
ist  dabei,  daß  es  sich  hierbei  um  aus  der  Praxis 
stammende  und  in  der  Praxis  bewährte  Konstruktionen 
handelt.  Im  Text  findet  sich  auch  ein  besonderes 
Kapitel  über  elektrisch  betriebene  Hebemaschinen,  in 
welchem  bei  der  allgemeinen  Betrachtung  die  be- 
kannten Vor-  und  Nachteile  der  einzelnen  Stromarten 
•rörtert  werden  ;  im  übrigen  sind  auch  hier  bemerkens- 
werte Ausführungen  bedeutender  Krantirmcn  genauer 
besprochen  und  als  Keehnungsbcispiele  herangezogen. 

F..  H*. 

Dampf  und  Dampfmaschine,  Von  Dr.  K  i  c  Ii  a  rd 
Vater,  Professor  an  der  Khnigl.  Berg- 
akademie Herlin.  lAus  Natur  und  Geistes- 
welt, Sammlung  wissenschaftlich-gemeinver- 
ständlicher Darstellungen.  r>3.  Bündchen. i  .Mit 
44  Abbildungen.  Leipzig  I !»()"».  H.  ti.  Teubm  r. 
1    t#.  geb.  1.25 

Seit  die  Technik  den  Mittelpunkt  des  Lebcnn 
bildet,  ist  vielfach  in  Nichttcc.hnikerkreisen  dus  Ver- 
langen aufgetreten,  sieh  über  das  Wesen  und  das  weife 
llebiet  der  Technik  zu  unterrichten.  Hie  Aufgabe 
nun,  dieses  Verlangen  zu  erfüllen,  nämlich  in  gemein- 
verständlicher, leicht  fulili.  her  und  anregender  Weise 
dem  in  technischen  Dingen  nicht  bewanderten  Leser 
die  meist  nicht  einfachen  Vorgänge  zu  erschlichen, 
.st,  so  dankbar  hie  seilet  ist.  keine  leichte.     Man  darf 


von  dem  vorliegenden  Werkchen  wohl  behaupten, 
daß  der  Verfasser  soin  Ziel  erreicht  hat;  er  hat 
seine  Aufgabe,  die  inneren  Vorgänge  in  der  Dampf- 
maschine und  im  Dampfkessel  Laien  klarzumachen, 
mit  Geschick  gebist.  Die  Schrift  werden  deswegen 
auch  Techniker  mit  einiger  Freude  losen,  denn  in 
geschickter  Darstellung  und  Schilderung  schwieriger 
Vorgänge  aur  elementare  Weise  liegt  ohne  Zweifel 
ein  großer  und  besonderer  Beiz.  E.  W. 

Saliger,  Rudolf,  Dr.-Ing..  Oberlehrer  an  der 
Baiigewerkschule  in  Kassel:  Der  Eisenbeton 
in  Theorie  und  Konstruktion.  Mit  327  Ab- 
bildungen. Stuttgart  l!K>b\  Alfred  Kröner. 
4,40  t£.  geh  5  . 

Indem  genannten  Werke  ist  der  Eisenbetonbau  auf 
verhältnismäßig  beschränktem  Kaum  sehr  eingehend  und 
vollständig  und  unter  Berücksichtigung  der  neuesten 
Forschungsergebnisse  behandelt.  Die  Arbeit  zergliedert 
sich  ihrem  Inhalte  nach  in  drei  Hauptabschnitte: 
Material,  Statische  Berechnung  und  Konstruktion.  Im 
ersten  Teil  werden  die  physikalischen  Eigenschaften 
des  Betons  und  des  Eisenbetons  bezw.  der  Einzcl- 
materialien  unter  besonderer  Hervorhebung  derjenigen 
behandelt,  durch  welche  die  große  Bedeutung  des 
Eisenbetons  für  das  Baufach  begründet  ist.  Der  erste 
Teil  zeichnet  sich  im  besonderen  dadurch  aus,  daß  er 
in  Kürze  und  Klarheit  eine  Fülle  von  interessanten 
und  wissenswerten  Feststellungen  gibt,  die  die  For- 
schungen bis  in  die  neueste  Zeit  hinein  ergeben 
haben.  Der  zweite  Teil,  die  statische  Berechnung  des 
Eisenbetons,  fußt  auf  den  jetzt  allgemein  anerkannten 
und  vom  Preußischen  Arbeitsministerium  vorgeschrie- 
benen Annahmen  (Vernachlässigung  der  Zugfestigkeit 
des  Betons,  gleichbleibende  Elastizität)  und  befaßt  Bich 
in  der  ersten  Hälfte  mit  den  Spannungen  in  gegebenen 
(Querschnitten  und  in  der  zweiten  Hälfte  mit  der  Be- 
stimmung der  Abmessungen  bei  gegebenen  Belastungen, 
und  übertrifft  in  dieser  Hinsicht  an  Vollständigkeit 
alle  bisher  bekannt  gewordenen  Literaturerzeugnisse. 
Der  dritte  und  umfangreichste  Teil  des  Werkes  ist 
der  Anwendung  des  Eisenbetons  und  verwandter  Kon- 
struktionen gewidmet.  Es  sind  eine  Anzahl  von 
Systemen  und  Bauweisen  in  Wort  und  Bild  vorgeführt, 
wobei  immer  das  Priiuip  und  die  statische  Wirkung 
der  Konstruktion  klargestellt  wird.  Auch  der  Eisen- 
Steinkonstruktionen  ist  gedacht.  Es  ist  zu  begrüßen, 
daß  die  sehr  tragfähigen  armierten  Stein-  und  Beton- 
wände, denen  vielfach  noch  recht  viel  unbegründetes 
Mißtrauen  entgegengebracht  wird,  hier  gebührend 
hervorgehoben  werden.  Das  vorliegende  Werk  bietet, 
trotz  seiner  verhältnismäßig  geringen  Ausdehnung, 
eine  vollständige  I'ebersicht  über  den  gesamten  Eisen- 
beton- und  Eiscnstcinbau.  Ein  besonderer  Vorzug  ist 
der,  daß  überall  da,  wo  die  Materie  im  Rahmen  des 
Buches  nicht  erschöpfend  behandelt  werden  konnte, 
auf  geeignete  Literaturquellen  hingewiesen  ist.  Keiner, 
der  auf  diesem  Gebiete  Rat  sucht ,  wird  das  Buch 
aus  der  Hand  legen,  ohne  Auskunft  oder  wenigstens 
einen  willkommenen  Fingerzeig  erhalten  zu  haben. 

Krieh  7'nWey. 

Jahrbach  der  Automobil-  und  Motorboot- Industrie. 
Im  Auftrage  des  Deutschen  Automobil- Ver- 
bandes herausgegeben  von  Ernst  Nenberg, 
Zivilingenienr.  Dritter  .lahrgang.  l!M»t;.  Berlin. 
Boll  &  l'ickardt.    (L  b.  12  <H. 

Mit  anerkennenswerter  Schnelligkeit  berichtet  der 
vorliegende  Band  in  der  Form  selbständiger,  zum  Teil 
reich  illustrierter  Aufsätze  ülnjr  den  Staud,  die  tech- 
nischen Fortschritte  und  die  wirtschaftliche  Entwick- 
lung der  Automobil-  und  MotorlMiot- Industrie  des  Jahres 
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1905.  Da«  Werk  enthalt  außerdem  ein  166  Seiten 
umfassendes  Verzeichnis  der  einschlägigen  in-  und 
ausländischen  Patente,  hehandelt  die  deutsche  Gesetz- 
gebung, soweit  nie  für  Fabrikanten  und  Besitzer  von 
Kraftfahrzeugen  wichtig  int,  und  bringt  kurze  Referate 
über  bemerkenswerte  Mitteilungen  buh  der  technischen 
Automobil- Literatur  des  Berichtsjahres.  Auch  den 
Motor-  Luftschiffen  und  •  Flugmasehinen  ist  ein  längerer 
Artikel  gewidmet.  Das  gut  ausgestattete  Jahrbuch 
bietet  den  Interessenkreisen  eine  Fülle  schätzbaren 
Materials. 

Jahrburh  der  i'isterreirhischen  Berg-  und  llütten- 
trerke,  Maschinen-  a.  Metallwarenfabriken. 
Herausgegeben  von  Kudolf  Hanoi.  Jahr- 
gang lWOö.  Wien.  Alfred  Holder.  Kart. 
4.:«)  Kr. 

In  vorliegendem  Jahrbuche,  dessen  letzte  Ausgabe 
wir  seinerzeit*  ausführlich  besprochen  haben,  darf 
man  aufs  neue  einen  schätzenswerten  Wegweiser  durch 
die  im  Titel  genannten  Zweige  der  österreichischen 
Industrie  erblicken.  Die  Firmenregister  sind  sorg- 
faltig durchgesehen  und  ergänzt,  die  zahlreichen  sta- 
tistischen Angaben,  soweit  es  möglich  war,  bis  zum 
Jahre  1904  fortgeführt.  Das  Buch  verdient  die  gleiche 
Empfehlung  wie  der  .Compaß",  aus  dem  es  einen 
Auszug  bildet. 

Scharowsky,  C. ,  Kegieruiigsbaumeister  und 
Zivilingenieur:  tiewichtstaMlen  für  Flußeinen. 
Leipzig  1906,  Otto  Spamer.    Geb.  H  K. 

Der  Verfasser  dieser  mühe-  und  verdienstvollen 
Arbeit  hat  leider  ihr  Erscheinen  nicht  mehr  erlebt ; 
denn  als  er  starb.**  lag  zwar  das  Manuskript  fertig 
vor.  doch  war  erst  ein  Teil  desselben  in  Druck 
gegeben  worden.  —  Sämtliche  Tabellen  des  Ituches 
sind  mit  dem  spezifischen  Gewichte  7,85  berechnet 
und  auch  auf  seltener  vorkommende,  sehr  große  und 
sehr  kleine  Abmessungen  ausgedehnt.  Das  Werk 
umfußt  in  übersichtlicher,  praktischer  Anordnung  (ic- 
wichtstabellen  für  I.  Flaeheisen.  Bleche  und  runde 
Bleche,  2.  Band-  und  Winkeleisen,  3.  Kund-.  Quadrat-, 
Sechskant-  und  Achtkanteisen,  4.  Schrauben.  Nieten 
und  Futterringe.  5.  Gewichtstabelle  n  der  deutschen 
Normatprofilc  für  Walzeisen  zu  Bau-  und  Sehiffban- 
zwecken  sowie  der  breitflanschigen  Differdinger  Spezial- 
T- Eisen  (System  Greyl  und  ti.  Gewichtsangaben  für 
Wellbleche  und  Köhren.  Die  Tabellen,  deren  guter 
Druck  besonders  hervorzuheben  ist,  werden  ohne 
Zweifel  vnn  Bau-  und  Schiffbauingenieuren,  Maschinen- 
bauern und  Hiittenlcuteu  willkommen  geheißen  werden. 

Briefe  eines  Betriebsleiters  über  Organisation 
technischer  Betriebe.  Von  Georg  J.  Er- 
lau her,  Direktor  der  Ateliers  Electro-Tech- 
nh|Ues  in  Bois-Colornbes  bei  Paris.  Zweite 
vermehrte  Auflage.  Hannover  1 90«.  Dr.  Max 
Jilneeke.     1  .HO  .H. 

In  acht  sehr  flott  geschriebenen  Briefen  verbreitet 
sich  der  Verfasser  über  die  Organisation  technischer 
Betriebe,  insbesondere  solcher  zur  Herstellung  elek- 
trischer Apparate.  Er  geht  dabei  sehr  streng  und 
sachlich  vor.  bespricht  in  eingehender  Weise,  wie  am 
praktischsten  und  vorteilhaftesten  Zeichnungen  und 
Berechnungen  auszuführen  sind,  und  gibt  des  weiteren 
Anleitung  zu  richtiger  Kostenrechnung,  der  vor  allem 
genaue  Buchungen  über  Materialverbrauch,  verwendete 
Arbeit»,  eit    aui    -  'genannt,  n  Werk-tatt-cheinen  und 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1905  Nr.  1  S.  (10  und 
Nr.  21  S.  1273. 

**  Vergl.  .Stahl  und  Linen-  1905  Nr.  II  S.  IJS7. 
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Arbeitszettel  vorausgehen  müssen.  Im  vorletzten  Brief 
erörtert  der  Verfasser  das  Thema  .Spesenzuscblägc" 
und  kommt  alsdann  auch  auf  die  verschiedenen  Lohn- 
systeme  mit  ihren  Vor-  und  Nachteilen  zu  sprechen. 
Das  Schriftcheu  liest  sich  sehr  gut  und  anregend,  es 
ist  in  klarer,  leicht-  und  kurzgefaßter  Weise  ge- 
schrieben und  darf  allen  Ingenieuren,  seien  sie  im 
Bureau  oder  im  Betriebe  tätig,  aufs  lebhafteste  emp- 
fohlen »erden.  K.  W 

Handbuch  für  das  Abgeordnetenhaus.  Nachtrag. 
Herlin  (S.  14,  S" allschreiberstraße  114  3 5 » 
1906,  W.  Moesers  Huchdruckerei.  0,!»0 

Dieser  Nachtrag  ist  wie  das  im  Jahre  1904  er- 
schienene Handbuch  selbst  von  dem  Bureaudirektor 
des  Hauses  der  Abgeordneten,  Geheimrat  l'late,  be- 
arbeitet worden.  Aua  dem  Inhalt  hervorzuheben  sind 
die  seit  der  allgemeinen  Neuwahl  im  Herbst  1903 
eingetretenen  Aenderungen  im  Mitgliederbestände, 
sowie  die  hierdurch  und  sonst  noch  notwendig  ge- 
wordenen Aenderungen  und  Nachträge  zu  den  Lebens- 
beschreibungen der  Volksvertreter.  Ferner  sind  die 
äußerst  knapp  und  Ubersichtlich  gehaltenen  linanz- 
statistischen  Tabellen  bis  auf  die  neueste  Zeit  weiter- 
geführt worden. 

Adreßbuch  lUOH  sämtlicher  Bergwerke,  Hüttsn 
und  Walzwerke  Deutschlands.  Dresden  A.  27. 
Hermann  Krämer.    Geb.  7  t%. 

Das  Buch  bringt  Adressen  von  Bergwerken, 
Hüttenwerken  und  Walzwerken,  die  Namen  der  Be- 
sitzer oder  Direktoren  der  betreffenden  Werke,  sowie 
bei  Aktiengesellschaften  Gründungsjahr  und  Höhe  des 
Aktienkapitals. 


Ferner  sind  bei  der  Redaktion  folgende  Werke 
eingegangen,  deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt. 

Kolbe,  Ernst  (Essen-Ruhr):  Itegelung  der  Streitig- 
keiten zwischen  (irultenbesitzer  und  Tagesjirlchen- 
eigentHmer  bei  vorhandenen  Bergschäden.  Essen 
1906,  G.  I).  Baedeker.    2,40  *. 

Gmelin-Krauts  Handbuch  der  anorganischen 
Chemie.  Siebente  Auflage.  Herausgegeben  von 
C.  Friedheim,  Professor  an  der  Universität  Bern. 
2.  bis  7.  Lieferung  ilnhalt:  2. '3.  Lfg.  Kalium  und 
Verbindungen,  bearbeitet  von  Dr.  Fritz  Ephraim - 
Bern.  —  4.  Lfg.  Zink  und  Verbindungen,  bearbeitet 
von  Dr.  Walther  Ruth- Breslau.  —  ft.  Lfg.  Kalium 
und  Verbindungen  |Schlulij.  Rubidium,  bearbeitet 
von  Dr.  Fritz  Ephraim- Bern.  —  6.  Lfg.  Zink  und 
Verbindungen  |Schluß|.  Kadmium,  bearbeitet  von 
Dr.  Walther  Roth  -  Breslau.  —  7.  Lfg.  Rubidium 
und  Verbindungen  (Schluß].  Cäsium,  Lithium,  be- 
arbeitet von  Dr  Fritz  Ephraim- Bern.)  Heidelberg 
1905  und  190«'i.  Carl  Winters  i'niversitätsbuchhand- 
luug.    Jede  Lieferung  (Subskriptionspreis)  1,80 

Jahrbuch  für  das  Berg-  und  Hüttenwesen  im  König- 
reiche Sachsen.  Jahrgang  1905.  (Statistik  vom 
Jahre  1904.)  Auf  Anordnung  des  Königlichen 
Finanzministeriums  herausgegeben  von  C.  Menzel, 
K.  S.  «ich.  Bergrat.  Mit  elf  Tafeln  und  verschie- 
denen Textfiguren.  Freiberg  i.  S.,  in  Kommission 
bei  Cruz  i*  lierlaeh  (Job.  Stettncrl.    8,50  *. 

Herbst,  Bergassessor,  Lehrer  un  der  Bergschule  ZU 
Bochum:  Der  Bergbau  auf  der  l.ütticher  Welt- 
ausstellung. (Sunderabdruck  aus  Jahrgang  1905 
der  Zeitschrift  „tilückauf-.)  Essen  a.  d.  Ruhr  190«, 
Verlag  der  Zeitschrift  .Glückauf    3  *Ä. 

Le  Salon  de  V Automobile  *  —  M  Detemhre  1MX 
Edition  de  la  „Revue  Technique*.  Baris,  U0  rue 
de  Provence.    5  Fr. 
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I'rof.  Dr.  ('.  J.  Fuchs:  Volkswirtschaftslehre.  Samm- 
lung Goeschen  Nr.  133.  2.  Auflage.  Vorlag  der 
G.  J.  Goeschpnaehen  Vcrlagshandlung,  1905.  Preis 
80  Pfg. 

Dr.  jur.  et  phil.  C'btI  Kochnc,  Privatdozent  an  der 
Technischen  Hochschule  Berlin :  Grundriß  dm 
Eisenbahn  rechts  mit  besonderer  Berücksichtigung 
Deutschland)«,  Oesterreichs  und  der  Schweiz. 
O.  Liebmannscher  Verlag,  Berlin  1900.  Preis  brosch. 
2  •     kart.  2,40  .*. 

Kosmos.  Handweiser  für  Naturfreunde.  Herausgegeben 
von  der  Gesellschaft  Kosmos  in  Stuttgart.  Bd.  III 
<I90(»),  Heft  I  und  2.  Stuttgart,  Verlag  des  Kosmos. 
Geschäftsstelle:  Franekbsche  Verlagshaudlung.  Jeder 
Band  (12  Hefte)  2,80       einzelne  Hefte  0,30.«. 

Lexikon  der  Elektrizität  und  Elektrotechnik.  l"nter 
Mitwirkung  von  Kachgenossen  herausgegeben  von 
Fritz  Hoppe,  beratendem  Ingenieur  für  Klektro- 
technik.  2.  bis  5.  Lieferung.  Wien  und  Leipzig, 
A.  Hartlebens  Verlag.  Je  0,50  Jt.  (Das  Werk  er- 
scheint in  20  Lieferungen  zu  je  0,50  -*.) 

Die  volkstümliche  Behandlung  der  Fremdwörter,  von 
einem  deutschen  Erzieher.  ( L  Die  Deutschen 
und  ihre  Fremdwörter.  II.  Der  Patriotismus  in 
der  Schule.  III.  Da»  Erwachen  der  Völker.)  Zweite 
Auflage.    Kiel  190(1,  Robert  Cordes.     1  .«. 


Witt,  Otto,  Ingenieur:  Der  Reibungsprozeß.  Eine 
neue  mechanische  Aufbereitung-imethode  für  Erze. 
Mit  drei  Figuren.  Freiberg  i.  S.  190«.  Craz  &  Gerlach 
(Job.  Stettner).    2  .*. 

Stenographie  für  Kaufleute.  Lehrbuch  der  Gabels- 
bergerschen  Stenographie.  Zweite,  nach  den  Berliner 
Beschlüssen  neu  bearbeitete  Auflage.  Von  Dr.  A. 
Weiß,  Direktor  der  Städt.  Hiemerschrnidschen 
Handelsschule  in  München,  geprüfter  Lehrer  der 
Stenographie.  Leipzig- R. ,  Verlag  der  modernen 
kaufmännischen  Bibliothek  (vorm.  Dr.  jur.  Ludwig 
Huberti)  G.  m.  b.  H.    Geb.  2,75  *. 

Le  Trwluctrur.  14 «-  Annce.  19(W,  X«.  |.  The 
Translator.  3?  Vol.  19011,  No.  1.  Jährlich  je  24 
Nummern.  La  Chaux-de- Fonds  (Schweiz).  Verlag 
des  „Traductcur*  („Translator").  Halbjährlich 
2,50  Fr. 

Kataloge: 

The  United  ( '  o  k  e  and  Gas  C  o  m  p  a  u  v  ,  N  e  w  - 
York:  The  Un  itnl  -  Otto  -  System  of  Bg  -  Produrt 
Voke  Uten«. 

Heinrich  L  a  n  z  ,  Mannheim:  Heißdampf  -  Loko- 
mobilen. 

A.  B  ursig,  Berlin-Tegel:  Mammut  -  l'umjten. 
D.  H.  P. 
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I.  Rheinland-Westfalen. 

Die  allgemeine  Lage  des  Eisen-  und  Stahlmarkts 
war  im  Berichtsvierteljahr  eine  durchaus  gute.  Wenn 
gegen  Ende  dieses  Vierteljahrs  ein  Teil  der  Presse 
unter  dem  Hinweis  auf  das  Ausland  den  Markt 
weniger  günstig  beurteilte,  so  war  dies  in  den  Tat- 
sachen nicht  begründet;  denn  der  Auftragsbestand 
für  das  II.  Vierteljahr  ist  außerordentlich  gut,  und 
ebenso  lagen  für  das  III.  Vierteljahr  Ende  März  schon 
ganz  bedeutende  Auftrage  vor. 

Auf  dem  Kohlen-  und  Koksmarkt  war  die 
Lage  sehr  günstig.  Die  Wogcngestcllungsziffern  wiesen 
eine  Höhe  auf,  wie  sie  bis  dahin  noch  nicht  vorge- 
kommen ist,  ho  daß  teilweise  wieder  mit  Wagenmangel 
gerechnet  werden  mußte. 

Die  Verhältnisse  des  Erzmarkts  waren  bei 
starker  Nachfrage  unverändert  gut. 

In  Roheisen  waren  der  Eingang  an  Aufträgen 
und  die  Abrufe  sehr  Hott,  so  daß  der  Bedarf  nicht  voll 
befriedigt  werden  konnte  und  bei  Gießereiroheise'n 
in  steigendem  Maße  englisches  Material  zur  Hilfe  ge- 
nommen werden  mußte.  In  Luxemburger  Gießerei- 
roheisen griffen  zur  Bekämpfung  der  englischen  Ein- 
fuhr vorübergehende  Preisermäßigungen  Platz,  ohne 
indessen  den  Verbrauch  englischen  Roheisens  zurück- 
halten zu  können.  Für  sofortige  Lieferungen  liegen 
gegenwärtig  sowohl  vom  Inlande  als  auch  aus  dem 
Auslande  vermehrte  Anfragen  vor,  die  nicht  alle  er- 
ledigt werden  können.  Auch  für  Lieferung  für  190" 
macht  sich  neuerdings  Nachfrage  geltend. 

In  Stabeisen  und  Draht  herrschte  gute  Be- 
schäftigung. 

Die  Grobblechwalzwerke  waren  durchweg 
ausgezeichnet  beschäftigt,  und  sie  hätten  bei  der  sehr 
starken  Nachfrage  noch  mehr  herausschaffen  können, 
wenn  nicht  einzelne  durch  Festlegung  unter  Pro- 
dukte B  im  Stahlwerksvcrband,  andere  durch  Mangel 
an  Rohstahl  gehindert  gewei.cn  wären.  Namentlich 
für  die  Ausfuhr  war  starker  Begehr.  Die  Preise 
waren  fest  und  im  allgemeinen  lohnend.  Im  Mär/ 
trat  eine  gewisse  Ruhe  ein,  ohne  daß  sich  die  Lage 


ungünstiger  gestaltet  hätte.  Die  in  großen  Mengen 
abgeschlossenen  Geschäfte  sicherten  den  Werken  auf 
Monate  hinaus  gute  Beschäftigung. 

Auch  die  Lage  des  F  c  i  u  b  I  o  c  h  m  a  r  k  t  s  war 
befriedigend. 

Feber  die  geschäftliche  Lage  der  syn  lizierten 
Erzeugnisse  des  Stahlwerks  - Verband  es  ist  fol- 
gendes zu  berichten:  t 

Der  Beschäftigungsgrad  der  Verbandswerke  i  i 
Halbzeug,  Eiscuhahnohcrbaumatcrial  und  Formeisen 
während  des  verflossenen  Quartals  war  andauern  1 
sehr  gut;  die  vorliegende  Arbeit  nötigte  die  Werke 
zur  Anspannung  ihrer  vollen  Leistungsfähigkeit.  Der 
Versand  von  Produkten  A  im  Januar  und  Februar 
übertraf  den  der  gleichen  Monate  dos  Vorjahre.*  um 
rund  2O00O0  t  oder  22,24  o«.  Der  im  März  vurlieg.  nde 
Auftragsbestand  für  das  zweite  Quartal  überstieg  die 
Beteiligungsziffer  um  mehr  als  30  %.  Mit  Rücksicht 
hierauf  wurde  vom  Vorstande  eine  Erhöhung  der  Be- 
tciligungszihVrn  für  das  zweite  Quartal  um  5  %  aus- 
geschrieben. 

Im  einzelnen  ist  zu  bemerken: 

Halbzeug.  Die  Beschäftigung  der  Werke  in 
Halbzeug  war  während  des  ganzen  Vierteljahres  sehr 
flott.  Die  Anforderungen  der  Verbraucher  waren 
namentlich  aus  dem  Inlande  derart  stark,  daß  es  teil- 
weise nur  mit  Mühe  gelang,  ihnen  nachzukommen. 
I  m  den  Wünschen  der  inländischen  Abnehmer  nach 
Möglichkeit  gerecht  werden  zu  können,  stellte  der 
Verband  bereits  im  Januar  den  weiteren  Verkauf 
nach  dem  Auslande  für  das  erste  Halbjahr  ein.  Der 
Inlandsverkauf  für  das  dritte  Quartal  wurde  Ende 
März  zu  den  gleichen  Preisen  wie  für  das  zweite 
Quartal  eröffnet  und  die  Ausfuhrvergütung  auf  5  * 
für  die  Tonne  Halbzeugverbrauch  festgesetzt.  -  Der 
Exportmarkt  in  Halbzeug  war  bei  steigenden  Preisen 
fest.  Nachfrage  und  Abruf  blieben  gut,  und  der  Ver- 
band liittc  größere  Aufträge  au»  dem  Ausland  i\i 
lohnenden  Preisen  hereinnehmen  können,  wenn  er 
nicht  mit  Rücksicht  auf  die  inländische  Kundschaft 
mit   Verkäufen  zurückgehalten   hätte.     Gegen  Ende 
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de»  Quartal»  trat  in  der  Verkaufstatigkeit  für  die 
AuHfuhr  etwas  Ruhe  oin,  weil  die  Abnehmer  in  bozug 
auf  AhHc.hlüsHe  Uber  da»  erste  IIa 1 1  »Jali r  hinaus  zurück- 
hielten, «loch  bewegt  «ich  da»  lieschäft  in  gesunden 
Kalmen.  —  Die  Vcr»andziffern  dürften  sich  für  die 
nächsten  Monate  ungefähr  in  derselben  durchschnitt- 
lichen Höhe  bewegen  wie  im  letzten  halben  Jahre. 

K  i  h  e  n  b  ii  h  n  ni  a  t  e  r  i  a  I.  Dan  <  lehrhaft  in  Einen- 
bahnoherbaumaterial  war  durchweg  befriedigend  und 
bedoutend  besser  als  im  vorigen  Jahn.  Uoberwticg 
doch  der  Verwind  der  ernten  beiden  Monate  den  Jahre« 
den  der  entsprechenden  Monate  de»  Jahre»  I W(K%  um 
etwa  80  01H»  t.  Besonders  in  schweren  Schienen  lagen 
grolle  Auftrag»m<«ngen  vor,  da  die  Preußische  Eison- 
bahnverw altung  starke  Anforderungen  »teilt.  Die  Be- 
fürehtuug,  der  Bedarf  der  PreuH.-Hess.  Eisenbahngc- 
meiiihchaft  werde  im  Etatsjahre  1905'190t'i  geringer 
«ein  als  im  vorhergehenden  Jahre,  hat  sieb  nieht  ver- 
wirklieht, da  der  diesjährige  Bedarf  den  de»  Vor- 
jahre» noeh  um  etwa  27  (MM)  t  übersteigt.  Dan  Hillen- 
schionongeachäft  entwickelte  »ich  in  den  letzton  Mo- 
naten »ehr  gün»tig;  verschiedene  bedeutende  Ab- 
schlüsse wurden  getätigt,  »o  dali  die  Killenschiencn- 
werke  »ebon  nahezu  für  Lieferung  im  dritten  Quartal 
verworgt  sind.  In  (»ruhen-  und  Feldbahn»ehienen  war 
da«  (ieHchäft  etwa»  ruhiger,  doch  liefen  die  Spezi- 
fikationen befriedigend  ein.  —  l>as  Auslandsgeschäft 
verlief,  sowohl  was  Mengen  als  auch  Preise  hptrifft, 
günstig.  Eine  Reibe  helnugrpieher  Aufträge  auf 
schwere  Schienen  und  Schwellen  wurde  abgesrhloHseii. 
Auch  in  Rillensrhiencn  lagen  verschiedene  Aufträge 
zu  gebesserten  Preisen  vor.  Für  « trubensehieneii 
wurden  ebenfalls  bessere  Preise  erzielt.  Poch  trat 
hier  der  ausländische  Wettbewerb,  besonder-  seitens 
Belgiens,  stark  hervor. 

Forme  igen.  Hie  (icschättslagc  in  Formeiscn 
war  durchweg  gut  und  die  Beschäftigung  der  Werke 
außerordentlich  stark.  Die  Spezifikationen  gingen  in 
erheblichem  Umfange  «in.  Der  Verkauf  für  das 
zweite  (Quartal  wurde  Mitte  Februar  freigegeben  und 
gestaltete  »ich  durchaus  befriedigend  und  normal. 
Von  einer  Preiserhöhung  wurde  Abstand  genommen. 
Der  Trägerkonsum  im  Inland«!  bat  bisher  regelmäßig 
weiter  zugenommen  und  wäre  noch  erheblicher,  wenn 
sich  nicht  der  Wettbewerb  des  Patentdeckensystems 
ziemlich  stark  geltend  machte.  Für  das  Frühjahr 
wird  allgemein  eine  lebhafte  Bautätigkeit  in  Aussicht 
gestellt.  -  Das  Ausfuhrgeschäft  war  seither  gut;  zu 
Beginn  des  Jahres  konnten  neue  beträchtliche  Mengen 
zu  einein  etwas  höheren  Preise  hereingenommen 
werden.  Auch  weiterhin  lagen  befriedigende  Aufträge 
vor,  und  der  Bedarf  dürfte  sich  mindestens  im  Um- 


Jahros  bewegen. 

Der  Versand  in  Produkten  A  verteilte  sich  auf 
die  einzelnen  Monate  folgcndermalien  : 
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129012  t 

Februar  . 

HO 284  t 

125  37«  t 

Die  Veraandziffern  für  Mär/  190«  waren  beim 
Ende  des  Berichtsviorteljahres  noch  nicht  erschienen. 

Der  Abruf  in  gußeisernen  Röhren  war  in 
den  Monaton  Januar,  Februar  und  März  etwa» 
schwächer,  was  auf  den  Umstand  zurückzuführen  ist, 


dau  Röhren  im  Winter  infolge  des  Frostes  und  der 
kurzen  Tage  nur  in  sehr  beschränktem  Malle  verlegt 
worden.  Der  Abruf  hat  sich  im  März  schon  wieder 
gehoben  und  es  läßt  sich  annehmen,  dali  er  sich  bald 
weiter  beben  wird. 

Im  Maschinenbau  waren  die  Werke  durchweg 
gilt  beschäftigt. 

Die  Preise  stellten  sich  wie  folgt: 
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Jan.  Fabr. 
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/>.  II'.  Hrumer. 

II.  Oberschlesien. 

AI  Ige  in  eine  l.ag«\  Die  oberschlesischen 
Hüttenwerke  übernahmen  aus  dem  Jahre  1905  Auf- 
tragsbestände, die  im  Vorgleich  mit  di>n  letzten  Jahren 
eine  außergewöhnliche  Steigerung  aufwiesen.  Die  Be- 
schäftigung, welche  im  Verlauf  des  ersten  (juartals 
durch  umfangreich  eingehende  Bestellungen  weiteren 
Zuwachs  erfuhr,  war  recht  befriedigend.  Die  Werke 
waren  bei  Quartalsschluli  auf  etwa  10  Wochen  mit 
spezifizierten  Orders  verschen,  der  Bedarf  war  sowohl 
im  Inlande  als  auch  im  Auslände  umfangreich  und 
die  Preise  sind  für  einig«'  Produkte  weiter  gestiegen. 
Im  verflossenen  Quartal  sind  die  alten  Handelsverträge 
abgelaufen,  im  Zusammenhang  hiermit  und  mit 
schwächeren  Konjunkturberichten,  welche  die  Ver- 
einigten Staaten  von  Amerika  im  Februar  sandten, 
kam  in  der  ( »effentlichkcit  die  Meinung  auf.  daß  auch 
am  inländischen  Eisenmarkte  ,lie  Situation  wieder  un- 
günstiger werden  könnte,  zumal  der  englische  Rnh- 
cisenprei»    einen    Rückgang   erfuhr.     Die  ungeklärte 
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außerpolitische  Lage,  welche  eine  vorübergehende  Zu- 
rückhaltung im  Auslandsgeschäft  zur  Folge  hatte, 
trug  xii  der  Unsicherheit  in  der  Beurteilung  ilt>r  näch- 
sten Zukunft  bei.  Auf  die  Situation  bei  den  Werken 
blieb  indessen  diene  Schwankung  ohne  KinHuli,  da, 
wie  schon  erwähnt,  die  vorliegenden  Bestellungen 
volle  Beschäftigung  über  das  ernte  Quartal  hinan» 
sicherten.  Heim  Deutschen  Stahlwerksverband  lag 
am  Ende  den  Quartals  ein  die  Bcteiligungsziffern  um 
:t0  o0  überragender  Auftragsbestand  vor.  AI»  die 
vielfarb  hpfO.reb.tet«>  Stockung  im  Verkehr  im  März, 
ilem  ernten  Monat  unter  den  neuen  Handelsverträgen, 
über  deren  Wirkung  natürlich  noch  kein  zutreffendes 
Urteil  abgegeben  werden  kann,  nieht  eintrat,  «In  be- 
einflußt von  dem  großen  Bedarf  der  Staatshabneii, 
dem  Beginn  der  Wasservcrladungcn  und  der  umfang- 
reiehen  Bauaaisou  die  Nachfrage  am  Inlandsmarkt 
noch  dringender  wurde,  befestigte  »ich  auch  die 
öffentliche  Meinung  über  die  Konjunktur  wieder, 
unterstützt  durch  die  endliche  befriedigende  Lösung, 
welche  die  Marokkofrago  fand.  Der  (leldstand  hat 
keine  Ermäßigung  erfahren,  so  wünschenswert  die« 
im  Interesse  der  Industrie  gewesen  wäre,  und  auch 
der  Arbeitermangel  hielt  während  den  ganzen  Quar- 
tals unvermindert  an,  da  vom  Aunland  nicht  genügend 
Arlteitskräfte  herangezogen  werden  konnten. 

K  o  h  1  e  n  m  a  rk  t.  Dan  ernte  Vierteljahr  den 
Jahren  1906  nahm  einen  für  den  nberschlesischeu 
Kohlenmarkt  recht  günstigen  Verlauf.  Die  bedeuten- 
den Rückstände,  welche  infolge  de«  Wagenmangeln 
den  Vorquartals  noch  zu  verladen  waren,  vor  allem 
aber  die  umfangreichen  Anforderungen  der  Industrie 
absorbierten  die  volle  Förderung  der  < (ruhen  während 
des  ganzen  Berichtsquartals  und  Lieferungen  an  Klein- 
kohlen  mußten  sogar  zeitweino  rückständig  bleiben. 
Die  außergewöhnlich  frühe  Eröffnung  der  Schiffahrt 
befestigte  don  Markt  weiter,  »o  daß  der  infolge  den 
milden  Wintern  geringere  Bedarf  an  Haunbrandkohlen 
keinen  Ein  Hu  Ii  auf  die  Marktlage  ausübte.  Die  ober- 
nchlesinche  Kohlenkonventioii  beschloß,  am  I .  April 
eine  Erhöhung  der  Kohlcnprcisc  eintreten  zu  lannen, 
was  den  dringenden  Abruf  weiter  steigerte,  weil 
Handel  und  Konsum  bestrebt  waren,  sich  noch  vor 
dem  1.  April  möglichst  reichlich  einzudecken. 

Die  Kohlenverladuiigcn  nur  Hauptbahn  betrugen: 

Im  1.  Vierteljahr  190«  ....  5  T.-I4  4:iO  r 
„4.         .  1905  ....    5  4M  120  t 

„     1.  .  1905   ....    5  2ti«2«0  t 

mithin  mehr  gegen  dan  4.  Quartal  1905  etwa  4,5  "„ 
„     l.      „        IW>5     „  9,im'„ 

Die  erhebliche  Versandstoigerung  gegen  dannelbe 
(Quartal  des  Vorjahren  gewinnt  noch  an  Bedeutung, 
wenn  man  berücksichtigt.  daß  auch  die  Verladeziffern 
den  ersten  Quartals  1905  schon  infolge  den  damaligen 
Streiks  in  Westfalen  und  der  Unruhen  in  den  russi- 
schen Kohlcndintrikteu  außerordentlich  hoch  waren. 

Auch  der  Kohlcnexport  ist  im  Berichtsquartal 
gestiegen.  Der  Versand  nach  Kußland  nahm  im 
•lanuar  erheblich  zu,  blieb  aber  im  Februar  hinter 
dem  gleichen  Monat  den  Vorjahren  zurück,  da  die 
ttrenzbahnhöfe  wegen  des  neuen  Handelsvertrages 
lange  vor  dem  I.  März  derart  mit  (intern  überlastet 
waren,  daß  der  Versand  im  Februar  wiederholt  für 
mehrere  Tage  völlig  nistiert  wurde. 

Schwere  Schädigungen  erleidet  der  oberschlesische 
Kohlenbergbau  durch  den  permanenten  Arbeiter- 
mangel, dem  nur  einigermaßen  durch  Aufhebung  der 
Karenzzeit  für  die  Beschäftigung  ausländischer  Ar- 
beiter abgeholfen  werden  könnte.  En  wäre  zu  wün- 
schen, daß  die  diesbezüglichen  fortgesetzten  dringen- 
den Vorstellungen  der  liruben  nun  Beachtung  fänden. 

Koksmarkt.  In  Hussiseh-I'olen  machte  die 
Wiederaufnahme  der  Arbeit  Fortschritte,  und  damit 
gewannen  die  allerdings  noch  immer  nicht  ganz  nor- 


malen Betriebsverhältnisse  au  Stetigkeit.  Das  wäre 
dem  Koksmarkt,  der  von  der  Situation  in  Russisch- 
Polen  stark  beeinflußt  wird,  zugute  gekommen,  wenn 
nicht  zufolge  der  geringen  Leistungsfähigkeit  der 
russischen  Bahnen  durch  den  gesteigerten  (iüter- 
versand  fortgesetzt  Störungen  im  Eisenbahnverkehr 
vorgekommen  wären,  welche  die  Durchführung  der 
von  einer  Woche  zur  andern  sorgfältig  getroffenen 
Versanddispositionen  vereitelten.  Der  große  Bedarf 
des  Inlandes  und  besonders  auch  der  oherschlesischen 
Hochofenwerke  trat  ausgleichend  ein.  so  daß  keine 
Bestände  im  Revier  angesammelt  wurden.  Besonders 
charakteristisch  für  die  Lebhaftigkeit  des  Inlands- 
geschäften im  ersten  Quartal  int,  daß  auch  die  Sorti- 
mente, welche  hauptsächlich  Heizzweckeu  dienen, 
trotz  des  milden  Wintere  in  vollem  Umfange  der 
Produktion  abgesotzt  wurden.  Zünder  und  Aache 
waren  von  der  gut  beschäftigten  Zinkindustrie  drin- 
gend gefragt. 

Erze.  Das  Angebot  in  Schmolzmaterialien  aller 
Art  ist  geringer  gewesen,  als  in  derselben  Zeit  des 
Vorjahres,  da  der  große  Rohmaterial-  und  Halhzeug- 
bedarf  aller  Werke  des  Keviers  die  sofortige  Auf- 
nahme jeden  disponiblen  Erzquantums  durch  die  Hoch- 
ofenwerke im  tiefolg«»  hatte.  Die  Zufuhr  von  Krivoi- 
Kog-Krzen  war  regelmäßiger,  dagegen  blieben  kau- 
kasische Manganerze  fast  völlig  aus,  so  daß  in  diesem 
Material  wiederholt  Mangel  herrschte.  Die  meist 
trockene  Witterung  war  der  Zufuhr  oberachlesischer 
Brauneisenerze  günstig,  es  wurden  davon  größere 
Quantitäten  verhüttet.  —  Die  Preise  für  Erze  und 
Schlacken  haben  eine  weitere  Steigerung  erfahren. 
Mitte  Februar  wurde  die  Schiffahrt  eröffnet,  und  die 
Anfuhr  überseeischer  Erze  konnte  beginnen. 

Roheisen.  Der  Selbstverbrauch  der  Werke 
igt  der  steigenden  Erzeugung  von  Fertigprodukten 
entsprechend  gewachsen,  so  daß  trotz  vollen  Betriehes 
der  25  zurzeit  in  ( Mtcrschlosicn  unter  Feuer  stehenden 
Hochöfen  nicht  so  viel  Roheisen  zum  Verkauf  frei 
wurde,  daß  «1er  umfangreichen  Nachfrage  völlig  ge- 
nügt werden  konnte.  Einzelne  Roheisensorten  wurden 
infolgedessen  knapp  und  die  Verkaufsvereinigung  des 
oherschlesischen  Roheisensvndikats  mußte  die  Ver- 
kaufntätigkeit  einschränken.  Soweit  Roheisen  zum 
Verkauf  disponibel  war,  wurden  weitere  Preisauf- 
nchläge  erzielt.  Bentände  sind  im  Revier  nicht  vor- 
handen. Die  von  England  angebotenen  Quantitäten 
konnten  unter  dienen  Umständen  den  Markt  nicht  be- 
einflussen. 

Alte  ine  ii.  Auf  dem  Alteineiimarkt  hat  im 
ersten  Quartal  190«  die  steigende  Tendenz,  welche 
bereits  dan  Vorqiiartal  kennzeichnete,  weitere  Fort- 
schritte gemacht.  Die  gute  Beschäftigung,  welche 
allenthalben  bei  den  Werken  vorlag,  hat  naturgemäß 
auch  einen  wesentlich  größeren  Altmaterialb«>darf  her- 
vorgerufen, der  aus  Mangel  an  geeignetem  Material 
nicht  immer  vollständig  befriedigt  werden  konnte. 
Die  Preise,  welche  sich  zu  Ende  des  vierten  Quartals 
/.wischen  5h  und  59  *  für  Brockeneison,  50  und  51  « 
für  Späne,  45  und  4«  ,Ä  für  Schmelzeisen  bewegten, 
haben  im  Verlauf  de«  ersten  Quartals  eine  Erhöhung 
von  2  bin  :t  '  f.  d.  Tonne  erfahren.  Diese  Preis- 
steigerung int  zum  großen  Teil  auf  den  starken  Ex- 
port in  der  ernten  Hälfte  des  Quartals  zurückzu- 
führen. Der  Alt-  inciiexport  bedeutet  eine  ernste 
Schädigung  der  heimischen  Arbeit,  denn  die  deutsche 
Eisenindustrie  muß  die  durch  den  Ex|M»rt  de»  im  In- 
land so  dringend  benötigten  Materials  erhöhten  Preis, 
zahlen  und  wird  durch  diese  V  erteuerung  der  Selbst- 
kosten in  ihrer  Konkurrenzfähigkeit  am  Weltmarkt 
geschwächt.  Zu  den  Ländern,  die  Alteisen  aus 
Deutsehland  importieren,  gehört  auch  Schweden,  das 
bekanntlich  im  Begriff  ist,  seine  Kr/e  mit  einem 
Ausfuhrzoll  zu  belegen.  Das  Alteisen  wird  der  deut- 
schen Eisenindustrie  aber  entzogen  und  zollfrei,  u.  r« 
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auch  nach  Schweden,  exportiert.  AI*  Ende  Februar 
die  Berichte  über  die  nächste  Zukunft  des  Eisen- 
marktes  nicht  mehr  einheitlich  lauteten,  und  speziell 
dor  Alteisenmarkt  dio  Stütze  de«  Auslandes  verloren 
hatte,  trat  eine  kleine  Abschwächung  ein,  die  eine 
Erleichterung  in  der  Altmaterialbesehaffung  brachte 

Stabeigen.  Am  Ende  den  Borichtsquartals 
standen  beim  OberschleBisehen  Stahlwerk«  -Verband 
Bestellungen  zu  Buche,  welche  einer  laut  sechsmonat- 
licheii  Produktion  gleichkamen.  Der  bierauH  deutlich 
ersichtliche  grolle  Bedarf  konnte  preislieh  kaum  aus- 
genutzt werden,  denn  wenn  die  Werke  nun  auch  die 
zu  Verlustpreisen  getätigten  langHichtigen  Schlüsse 
der  beiden  Vorquartale  abgewickelt  hatten  und  für 
einen  Teil  der  Verladungen  im  Berichtsquartal  die 
im  letzten  Viertel  den  Jahre«  1905  erhöhten  1'reiHe 
verrechnen  konnten,  ho  entsprachen  auch  diese  Erlöse 
weder  der  Konjunktur  noch  der  Steigerung  der  Roh- 
materialpreise.  Die  Gründe,  welche  eine  preisliche 
Gesundung  de«  Stabeisengegcbäftes  vereiteln,  wurden 
an  dieser  Stelle  Bchon  wiederholt  erörtert.  Der  Export 
hat  vorübergehend  etwas  nachgelassen,  teils  aus  den 
in  der  Einleitung  erwähnten  politischen  Oründen,  in 
der  Hauptsache  aber,  weil  die  Werke  durch  den 
starken  Bedarf  deB  Inlandes  in  Auspruch  genommen 
sind.  Neue  Exportabschlüsse  konnten  zu  erhöhten 
Preisen  hereingenommen  werden.  Dem  Forineiscn- 
geschäft  kam  die  milde  Witterung  zustatten,  welche 
den  frühzeitigen  Beginn  der  Bautätigkeit  ermöglichte. 
Die  Lager  des  Großhandels  waren  infolge  des  milden 
Winters  geringer  als  im  Vorjahre,  und  der  lebhafte 
Spezilikationseingang  hatte  erhebliche  Auftragsbestände 
geschaffen,  durch  deren  Ausführung  die  Werke  besser 
als  sonst  beansprucht  waren.  Die  Preise  sind  un- 
verändert geblieben. 

G  r  o  b  b  I  e  c  h  e.  Der  Arbeitsbedarf  der  ober- 
scblesischen  Grobblechwalzwerke  war  bereits  in  der 
ersten  Januarhälfte  für  das  erste  Quartal  gedeckt, 
und  im  weiteren  Verlaufe  der  Berichtszeit  hat  der 
Grobblechmarkt  noch  an  Festigkeit  gewonnen.  Der 
Spezilikationseingang  überstieg  die  Verladungen,  welche 
konform  der  vollen  Besetzung  der  Werke  recht  um- 
fangreich waren  und  gegen  das  gleiche  Quartal  des 
Vorjahres  eine  Steigerung  um  35  üo  aufweisen.  Die 
Maschinenfabriken,  Konstruktionswerkstätten,  vor  allem 
aber  der  Waggon-  und  der  Schiffbau  beanspruchten 
große  Quantitäten  Grobblech,  und  bereite  im  Januar 
fand  eine  Preiserhöhung  für  Handclsbleche  statt.  Den 
oberschlesischen  Werken  wurde  der  volle  Arboits- 
anteil  an  Schiffsblechen  vom  Schiffbaustahlkontjr  Uber- 
wiesen, für  Kessclblecbe  wurden  dio  Preise  herauf- 
gesetzt. Gegen  Ende  des  Vierteljahres  kam  die  Preis- 
bewegung zum  Stillstand,  die  Nachfrage  blieb  aber 
auf  unveränderter  Höhe. 

Eisenbabnmaterial.  Der  Wagenmangel,  unter 
welchem  bekanntlich  auch  Oberschleaien  im  Vorjahre 
empfindlich  gelitten  hat,  veranlaßte  die  preußische 
Staatsbahn,  eine  das  übliche  Maß  beträchtlich  über- 
steigende Vermehrung  des  Wagenparks  vorzunehmen. 
Die  Lieferungsverpflichtungen  der  oberschlesiscben 
Werke  wurden  daher  im  Bcrichtsi|uartal  entsprechend 
umfangreich.  Auch  im  Auslande,  speziell  in  Rumänien, 
Bulgarien.  Serbien  und  Italien,  herrschte  große  Nach- 
frage nach  Eisenbahnmaterial. 

Draht.  Im  Januar  und  in  dor  ersten  Hälfte 
des  Februar  blieb  dio  günstige  Beurteilung  de«  Draht- 
marktes bestehen;,  als  dann  aber  weniger  günstige 
Berichte  über  die  Lage  einzelner  Auslandsmärkte 
bekannt  wurden,  trat  auch  im  Inland  eine  gewisse 
Reserve  ein.  welche  durch  die  Ungewißheit  darüber, 
ob  der  Walzdrahtverband  am  Schlüsse  de«  ersten 
Quartals  prolongiert  werden  würde,  noch  verschärft 
wurde.  Diese  Verstimmung  war  aber  nur  vorüber- 
gebend und  blieb  auf  die  befriedigende  Abwickelung 
der  umfangreichen  Geschäfte  ohne  bemerkbaren  Ein- 


fluß, auch  vermochte  sie  die  feste  Preislage  für  Draht- 
erzeugnissc  nicht  zu  erschüttern,  die  auf  dem  Inland*- 
grundprei«e  von  127,50  *H  f.  d.  Tonne  für  Walzdraht 
basiert.  Der  Absatz  in  Drahtwaren  konnte  die  vor- 
jährigen Ziffern  der  gleicheu  Periode  etwas  über- 
schreiten. 

Eisengießereien  und  Maschinenfabriken. 
Die  allgemein  günstige  Marktlage  kam  auch  den 
Eisengießereien  zugute,  die  während  des  ganzen  Quar- 
tals ausreichend  beschäftigt  waren.  Die  Preise  wurden 
teilweise  erhöht,  lassen  aber  noch  immer  keinen  aus- 
reichenden Gewinn.  Sehr  lebhaft  und  auch  preislich 
befriedigend  war  das  Stahlformgußgescbäft.  Die  Ma- 
schinenfabriken sind  zwar  nicht  im  gleichen  Umfang 
mit  Aufträgen  besetzt  wie  die  übrigen  Betriebe,  doch 
sind  die  Bestellungen  ebenfalls  reichlicher  herein- 
gekommen. Die  Preise  konnten  infolge  zahlreicher 
Konkurrenzofferten  keine  den  steigenden  Selbstkosten 
entsprechende  Erhöhung  erfahren.  Die  Eisenkonstruk- 
tionswerkstätten  und  die  Dampfkesselbauanstalten 
waren  bei  befriedigenden  Preisen  gut  beschäftigt. 

Preise: 


Roheisen  ab  Werk  :  Mark  f.  <l.  Toimr 

Gießereiroheisen   «0,00— U2.00 

Hämatit  '    .  73,00 -78,00 

QualitüU-Puddelrohcisen  ....  58,00 
Qualitäts-Sie  mens-Marlinroheisen  «0,00 
Gewalztes  Eisen,  Grundpreis 
durchschnittlich  ab  Werk : 

Stabeisen   110,00-110,00 

Kesselbleche   145,00-155,00 

Flußeisenbleche   129,00  —  130,00 

Dünne  Bleche   120,00-135,00 

Stahldraht  5.3  mm    .....  127,00 


Hl.  Großbritannien. 

Middlesbro-on-Tees,  7.  April  H»0«. 

Die  zu  Anfang  des  Jahres  gehegten  großen  Hoff- 
nungen auf  die  Geschäftsentwicklung  haben  sich 
hier,  was  Roheisen  anbelangt,  nicht  erfüllt.  Das  Ge- 
schäft litt  unter  den  Manipulationen  in  Warrants, 
welche  seit  Mitte  Januar  mehrfach  ruckweise  be- 
trächtlich nachgaben.  Die  Warrant«lager  schwollen 
immer  mehr  an  und  machten  die  Spekulanten  schließ- 
lich doch  bedenklich.  In  Gießereiqualitäten  war  der 
Inlandsumsatz  uicht  gerade  lebhafter  al«  früher,  auch 
sind  die  Verschiffungen  noch  Schottland  und  anderen 
Küstenplätzen  gegen  das  letzte  Vierteljahr  zurück- 
geblieben. Dio  Zahlen  sind  137  000  ton«  und  125  000 
tons.  Ausgeführt  wurden  150 ÜOO  tons  im  Vergleich 
zu  118  000  ton«,  davon  fällt  der  größte  Teil  auf 
Deutschland,  welches  mit  Holland  zusammen  von  hier 
und  den  Nachbarhäfen  beinahe  (52  000  tons  gegen 
37  000  im  Oktober/Dezember  1905  nahm.  Trotz  dieses 
günstigen  Umstandes  und  der  Tatsache,  da«  die  Hütten 
überhaupt  kaum  Gießereieisen  vorrätig  hatten  und 
sogar  häutig  mit  ihren  Verpflichtungen  in  Rückstand 
gerieten,  gingen  die  Preise  abwärt«.  Die  Warrants- 
lager  füllten  sich  mehr  und  mehr  infolge  de«  großen 
Begehrs  nach  den  Papieren,  und  die  Ausfuhr  litt  unter 
der  Konkurrenz  der  deutschen  Hochofenwerke.  Die 
Schwierigkeit,  hier  Gießereiqualitäten  von  den  Hütten 
zu  erhalten,  beruht  zum  größten  Teil  darauf,  daß 
einerseits  die  für  die  Warrantslager  günstig  gelegenen 
Hochofenwerke  fortwährend  Warrants  verkauften  für 
spätere  Termine,  da  sie  dafür  mehr  erzielten  als  für 
Konsum-Lieferung  und  spätere  Verschiffung,  ander- 
seits wird  jetzt  auch  viel  Eisen  direkt  aus  den  Hoch- 
öfen zur  Stahlfabrikation  verwendet,  besonders  seit 
Einführung  des  Talbot-Prozesses,  zudem  das  aus  hiesigen 
Erzen  erhlasene  Eisen  sich  besonders  hierzu  eignet. 
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Leider  ist  seit  Jahren  keine  Statistik  über  Produktion 
und  Bahnversand  erhaltlich,  so  daß  die  Verschiffungen 
die  einzigen  beHtimmten  Zahlen  für  Vergleiche  bieten. 
Ein  Anzeichen,  daß  da«  Geschäft  weniger  auf  Speku- 
lation aU  auf  gutein  Absatz  —  besonders  nach  dem 
Auslände  —  beruht,  int  die  Tatsache,  daß  Preise  für 
Warrant«  nicht  mehr  höher,  sondern  niedriger  sind 
als  für  effektive  Ware.  Für  Gießereieisen  sind  große 
Abschlüsse  besonders  nach  Deutschland  und  Belgien 
gemacht  worden  Tür  Verschiffung  bis  Ende  des  Jahres. 
In  den  letzten  Wochen  ist  der  l'insatz  weniger  leb- 
haft, aber  es  scheint  doch,  als  ob  die  gegenwärtige 
feste  Stimmung  weiter  dauern  wird,  denn  obgleich 
die  Gießereien  auf  dem  Kontinent  —  weil  der  Winter 
sehr  milde  war  —  wenig  Schwierigkeiten  hatten,  «ich 
stets  zu  versorgen,  so  ist  der  Export  in  diesem  Früh- 
jahr dennoch  besonders  lebhaft.  Im  März  gingen 
etwa  118000  tons  seewärts,  ein  Quantum,  das  seit 
langer  Zeit  nicht  erreicht  wurde. 

Hämatit  blieb  ziemlich  still  und  kaum  beein- 
flußt Ton  der  Warrantaspekulation.  Die  Stahlwerke 
scheinen  ihren  Bedarf  mei«t  schon  früher  auf  längere 
Zeit  eingedockt  zu  haben.  Die  Preisbewegung  war 
eine  stetige,  wenn  auch  langsam  abwärts  gehende. 
Händler  unterbieten  die  Werke  häutig  auf  Basis  alter, 
billiger  Abschlüsse. 

Eisen  mit  4  b  i  s  5  "o  S  i  1  i  z  i  u  m  wird  immer 
mehr  verlangt,  und  da  die  Herstellung  keine  regel- 
mäßige ist,  sind  größere  Mengen  aul  bestimmte 
Lieferzeit  recht  schwer  erhältlich. 

Für  Ferro  mangan  und  überhaupt  ntangan- 
haltige  Sorten  bleibt  die  Nachfrage  «ehr  stark  und 
kann  auch  seihst  nicht  in  geringem  (trade  befriedigt 
werden,  ho  lange  die  Erzzuruhren  ausbleiben. 

Hochöfen  sind  8«  in  Betrieb,  Ende  März  war 
die  Zahl  82. 

Die  Verschiffungen  von  hier  und  den  Xaeh- 
harhüfen  betrugen  in  den  ersten  drei  Monaten 
280000  tons,  davon  153  000  tons  Ausfuhr  (im  ersten 
Quartal  1905  195  000  bezw.  101  000  tons),  nach 
Deutschland  und  Holland  62  0OO  tons  (300O0  tons). 
Bajgien  10  500  tons  (4700  tonsl,  Frankreich  14  HO» 
ton»  (5300  tons»,  Italien  26  000  tons  (12  400  tons», 
und  Amerika  91X10  tons  (9200  tons».  Es  wird  jetzt 
viel  Eisen  aus  den  Warrantslagern  verschifft,  wodurch 
starker  Andrang  entsteht  und  Dampfer  häutig  auf- 
gehalten werden. 

Die  Vorräte  bei  den  Hütten  sind,  wie  bereit« 
erwähnt,  sehr  gering.  Die  Warrautlager  stiegen  fort- 
während weiter  und  erreichten  ihren  Höhepunkt  am 
5.  März,  als  sich  darin  751  479  tons  befanden,  be- 
stehend aus  099  891  ton«  Nr.  3,  49  704  tons  Qualitäten 
für  Standard  Warrants  (d.  i.  meist  Nr.  41,  500  tons 
Spezialeisen  und  1384  tons  Hämatit.  Seitdem  ent- 
standen wegen  der  bedeutenden  Verschiffungen  fast 
täglich  mehr  oder  minder  große  Abnahmen.  Am 
Anfang  dieses  Quartals  waren  die  Bestände  681  166  tons 
Xr.  3,  44  985  ton«  Standard  Warrants,  500  tons  Spezial- 
eisen und  384  tons  Hämatit,  das  heißt  ein  Total  von 
727  035  tons. 

Die  Eisengießereien  klagen  zwar  nicht  über 
Mangel  an  Beschäftigung,  doch  läßt  sich  nicht  sagen, 
daß  sie  mit  Bestellungen  überhäuft  sind. 

Die  Stahlwalzwerke  haben  noch  immer  sehr 
viel  zu  tun,  doch  scheinen  Aufträge  nicht  mehr  so 
flott  einzugehen,  als  im  vorigen  Jahre.  Die  Eisen- 
Walzwerke  zeigen  bei  der  Bücherrevision  behufs  Lohn- 
feststellung  für  Januar  und  Februar  folgende  Durch- 
schnittspreise: Eisenschienen  £  5.11  8,  Eisenbleche 
£  6.  11,  Stabeisen  £  6.6  5,  Eisenwinkel  £  6.18  II, 
alle  zusammen  einen  Durchschnittspreis  von  £  6.6  7. 
Von  der  Gesamtmenge  entfallen  77  <'  o  auf  Stabeisen  ; 
selbst  im  September  Oktober  DHU  wurden  nur  60  "o 
erreicht,  und  die«  war  der  günstigste,  vorhergehende 
Abschnitt.     Der  Durchschnittspreis  ist  3  —  über  No- 


vember/Dezember 1905  und  seit  1904  stetig  gestiegen, 
wo  er  £  5.16  4  betrug.  Der  Scbiononprei«  ging  um 
2  3  f.  d.  ton  zurück,  Platten  um  2  7,  Stabeisen  um 
3/2,  Winkel  um  7/5  höher. 

Die  S  c  h  i  f  f  h  a  u  w  e  r  f  t  c  n  sind  noch  immer  sehr 
gut  beschäftigt,  doch  scheinen  die  ablaufenden  Schiffe 
nicht  voll  durch  Xeubauten  ersetzt  z  i  werden. 

Löhne.  Die  Löhne  bei  den  Hochofenwerken 
wurden  mit  Rücksicht  auf  den  in  letzter  Zeit  ge- 
stiegenen Durchschnittsverkaiifspreis  um  3'  »o0  erhöht. 
Bei  den  Stahlwerken  fand  keine  Aenderung  statt  Bei 
den  Eisenwerken  erhielten  die  Leute  nach  den  vor- 
letzten Ausweisen  eine  Erhöhung  von  3  Pence  f.  d.  ton 
für  Puddler  und  2'/i  o/o  für  Zeitarbeit.  Die  letzte  Er- 
mittlung bringt  keinen  neuen  Aufschlag,  weil  der 
Durchschnittspreis  dazu  um  1/—  zu  niedrig  ist. 

Bei  den  Schiffswerften  an  der  Tyne,  Wear,  Tees 
und  in  den  Hartlepool's  wurde  mit  den  Leuten 
Anfang  März  eine  Erhöhung  von  5  °jo  auf  Stücklohn 
und  1,  —  auf  Wochenlohn  vereinbart  auf  die  im  vorigen 
Juni  eingetretenen  Herabsetzungen. 

Die  Frachten  sind  für  den  regelmäßigen 
Dampfurverkehr  nach  Rotterdam  und  Antwerpen  4  — , 
Geestemünde.')  — ,  Hamburg  4/6,  Stettin  4/9  für  ganze 
Ladungen.  Im  allgemeinen  herrscht  Mangel  an 
Dampfern,  der  sich  auch  wioder,  besonders  in  letzter 
Zeit,  durch -den  Streik  und  das  Engl ück  in  Frankreich 
fühlbar  machte. 

Die  Preisschwankungen  im  letzten  Quartal 
betrugen: 

Januar  Krttruar  Marx 

y  —   «99        ■:<>      4>,3  — «!<|S 


Mid<ll.-»brouirh  Sr..1(tMII  .Vi  :t 
Warrant»  Kuu  Käufer: 

Mld.tl.-.hroutfh  Nr.  »    5'.' ii  —  «9'.1    —  M 

do.  Illmsilt                       —  — 

s,  hotii.ohi-  MX                  :.*  'J  - 

WV.tkü.l.-n-lUinallt  .  .  .  «ü  ••  -  Tt  «2  in'  »-S9 

Heutige  Preise  (7.  April)  sind 
Lieferung : 

Middlesbrough    Xr.   3  Ii.  M.  B.   .   .  . 

.1       ,  ... 
.     4  (ließerei  .   .  . 
.     4  Puddel  .... 
Hämatit  Xr.  1.  2,  3 


«»■«»'> 


-«:l 

für    pro  npte 


Middlesbrough  Xr.3  Warrant«  i  Käuferl 
Hämatit  Warrants»  . 
Schottische  M.  X.  Warrants*     .  .  . 
Westküsteu-HAmatit      .  .... 

Eisenplatten  ab  Werk  hier  £  7.."»  /  — 
Stahlplatten    .      .       .      „   7.    •  - 
Stabeisen       .      .       .      „   7.5  - 
Stahl  Winkel    .      .       .  .«.!«/« 
Eisenwinkel  7.5  /— 


Ii 

-  - 

49/  — 
4S  i; 

48/- 

=  f 

n  A 
5  a 

\\ 

«3/6 

48/0'/» 

68/1 

"3  C  s* 

f.  d.  ton  mit 

2"', 

Diskonto. 


//.  Homirhrik-. 


Der  schottische  Handel  in  Schmiedeeisen. 


Als  Fortsetzung  seiner  früheren  Arbeit  „Der 
schottische  Koheisenhandel"  bringt  Mac  Laren  im 
„Engineering  Supplement**  der  Times  eine  Be- 
sprechung über  den  schottischen  Handel  in  Schmiede- 
eisen. Besondere  Schwierigkeiten  bereitet  es  hier- 
nach, die  Höhe  des  in  der  betreffenden  Industrie  an- 
gelegten Kapitals  abschätzen  zu  können,  oder  den  aus 
dieser  Kapitalanlage  entspringenden  durchschnittlichen 
Gewinn,  da  die  das  weiche  Material  herstellenden 
Betriebe  zum  Teil  mit  den  stahlerzcugendon  oder 
verwandten.  Betriebszweigen  verwachsen  sind.  Von 
23  der  in  Betracht    kommenden  Werke  liegen  14  in 

*  Werden  der  geriugon  Lager  wegen  nicht  ge- 
handelt. 

•  28.  März  1906. 
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«uatbridgo,  *  in  Motherwoll  und  im  Wisbaw-Bczirk 
und  eins  in  Glasgow  selbst.  Sit»  gehören  zu  zwanzig 
verschiedenen  Firnion,  von  denen  drni  öffentliche  Ge- 
sellschaften Rind,  nämlich  Smith  und  Mo.  Loa»,  die 
Pather  Iron  and  Steel  CompAnv  und  Stewarts  and 
Lloyds.  Diese  drei  Firmen  stellen  nur  zum  kleineren 
Teil  Walzfabrikate  au*  weichem  Material  her  und 
fabrizieren  hauptsächlich  Stahl.  Hann  folgen  Hieben 
Privatgesellschaften:  die  Wavcrlo  Iron  and  Steel 
Company,  Thomas  Ellia,  «lohn  Spencer,  die.  Victoria 
Iron  and  Steel  t'ompanv,  dir  Coathridgo  Tinplate 
Company,  die  Woodsidc  Steel  and  Iron  Company  und 
David  (  olville  and  Sonn.  1>ie  übrigen  zehn  sind 
Privatfirmen ,  nämlich  Down»  and  Jardinc ,  Hngh 
Martin  and  Sons.  William  Martin  Wvlin  and  Co., 
William  Tndhope  and  Sons,  die  »  arntyne  Iron  Com- 
pany, C.  F.  Mac  I.aren  and  Co.,  die  Etna  Iron  and 
Steel  Company,  A.  and  .1.  Miliar  und  John  William» 
and  Co.  Die  größten  und  modernston  Werke  gehören 
der  Waverley  Iron  and  Steel  Company  im  Coatbridge- 
Hezirk,  die  Altenteil  der  Firma  Hugh  Martin  and  Sonn 
ebenfalls  in  Coatbridge.  Das  ganze  in  der  in  Frage 
stehenden  Industrie  angelegte  kapital  beträgt  schätzungs- 
weise vielleicht  IS  Millionen  Mark.  Monatlich  werden 
etwa  25  400  t  produziert,  waa  auf  daa  Jahr  etwa 
305  000  t  Ausmacht.  Die  Produktion  besteht  haupt- 
sächlich aua  Stab-,  Winkel-  und  Band-Eisen,  Strips 
und  Blechen;  ala  Hohmaterial  winl  Hehottiachea  Roh- 
eisen und  daa  Pnddelcisen  Middlosborough  Xr.  4  ver- 
wendet. T)a»  Hauptabsatzgcbict  der  Waren  liegt  in 
Westachottland ,  wo  die  Schiffswerfte,  Köhrenwerke, 
Xietenwerke  und  Maschinenfabriken  große  Mengen 
StA  bei  Ken  verbrauchen.  Die  Köhren-Streifen  werden 
fast  alle  nach  Glasgow  an  die  Fabrikanten  der  Dampf- 
und Wasserleitungsröhren  verschickt.  Zwischen  10 
und  15  n/o  der  Produktion  gehen  ins  Ausland  nach 
Japan,  China,  Australien,  Südafrika,  Kanada  und 
Indien.  Die  Erzeugung  der  Puddelwerke  wurde  in 
den  letzten  Jahren  in  Deutschland  abgesetzt,  wo  ge- 
wissermaßen durch  eine  unerklärliche  Laune  des 
Handels,  wie  sie  ab  und  zu  vorkommt,  ein  besserer 
l'roia  erzielt  wurde,  als  in  Schottland.  Niebtsdesto- 
weniger  haben  viele  schottische  Firmen  während  der 
letzten  drei  Jahre  Knüppel  und  vorgewalzte  Blöcke 
aus  Deutschland  bezogen,  die  dann  bin  zu  lJ.25  cm 
starken  (Erzeugnissen  verwalzt  wurden,  wodurch  die 
Werke  in  den  Zeiten,  wo  der  Handel  im  Stabeisen 
Hau  ging,  einen  bedeutenden  Vorteil  hatten.  Wolz- 
sehlacko  und  Eisensinter  haben  ihren  Markt  unter 
den  dortigen  Hoehofenworkcn  zu  gutem  Preis. 

Kein  Zweig  des  englischen  Kiscnhandcls  ist  wäh- 
rend der  letzten  .'I  oder  4  Jahre  so  wenig  gewinn- 
bringend gewesen  wie  das  Geschäft  in  Stabeisen. 
Aber  es  liegt  kein  Grund  vor,  der  zu  Zweifeln  Anlaß 
gäbe,  daß  während  der  ganzen  Zeit  das  in  der  be- 
treffenden Gegend  Schottlands  angelegte  Kapital  nicht 
«loch  einigen  Gewinn  abgeworfen  hat.  Es  ist  noch 
nicht  lange  her.  daß  zwischen  den  Besitzern  einiger 
der  grollten  westsrhottischon  Werke  und  einem  Lon- 
doner Syndikat  Verhandlungen  über  eine  Verschmel- 
zung auf  kaufmännischer  Grundlage  im  Gange  waren. 
Die  Summe,  auf  die  sieh  die  Käufer  gefallt  gemacht 
hatten,  beliof  sieh  auf  20  Millionen  Mark  ;  indessen  er- 
schien den  Eigentümern  der  Werke  die  Summe  zu 
gering  und  es  kam  nichts  zustande.  Daraus  kann 
man  wohl  schließen,  daß  der  schottische  Handel  in 
Sc.hmiedeisen  keine  Verluste  mit  sich  gebracht  hat. 
Tatsächlich  sinil  einige  Anlagen  nur  für  kurze  Zeit 
errichtet  worden,  und  es  ist  sicher,  daß  einige  weitere 
Anlagen  abgerissen  worden  sind.  Die  meisten  der 
bestehenden  Werke  sind  in  gutem  Zustande  und  neu- 
zeitlich eingerichtet,  obwohl  man  nicht  sagen  kann, 
daß  große  Summen  während  der  letzten  fünf  Jahre 
verausgabt  wurden.  Jedenfalls  aber  stehen  die 
schottischen  Werke,  was  den  Betrieb,  die  Erzeugnisse 


und  ökonomisches  Arbeiten  anbelangt,  nicht  hinter 
ihren  englischen  oder  wallisischen  Nebenbuhlern  zurück. 

W  as  die  finanzielle  Lage  des  '  Handels  in  den 
letzten  Jahren  anbelangt,  ao  erreichte  das  Geschäft 
in  gewöhnlichem  Handelseisou  im  Sommer  1904  seinen 
tiefsten  Stand.  Nach  einem  Anfang  1 1108  eingetretenen 
und  beständig  zunehmenden  Preisrückgang  sank  der 
Preis  für  die  Tonne  auf  117,50.*.  abzüglich  5»9, 
frei  Clyde.  Da  die  Fabrikanten  alle  für  die  Regelung 
der  örtlichen  Preise  sind,  war  die  Arbeitszeit  auf  acht 
"der  neun  Schichten  in  der  Woche  beschränkt;  auf 
diese  Weise  war  der  Mandel  vor  rücksichtslosen 
Enterbietungeii  geschützt,  die  in  einzelnen  Bezirken 
südlich  des  Tweed  zu  so  ungünstigen  Resultaten  ge- 
rührt haben.  Seit  Mitte  des  letzten  Jahres  hat  sieb 
jedoch  die  ganze  Finanzlage  geändert,  der  Kaufpreis 
für  gewöhnliches  Stabeisen  beträgt  nun  142,50.*, 
das  bedeutet  eine  Preissteigerung  von  25  •€  vom 
niedrigsten  Stand  ab  gerechnet.  Die  Fabrikanten 
haben  ihre  ganze  Erzeugung  für  das  laufende  Jahr 
verkauft.  Die  W  erke  sind  auf  der  Höhe  ihrer  Pro- 
duktion angelangt  und  man  weiß,  daß  die  Zahl  der 
Bestellungen  größer  ist  als  zur  Zeit  der  plötzlichen 
Hausse  im  Jahre  1900.  Jedoch  ist  anzunehmen,  daß 
für  die  jetzige  Produktion  nicht  die  höchsten  Preise 
gezahlt  werden,  da  die  entsprechenden  Bestellungen 
zu  niedrigeren  Preisen  als  den  augenblicklichen 'ge- 
macht worden  sind.  Indessen  sind  die  Roheisenpreise 
nicht  dieselben  geblieben,  und  solche,  die  nicht  zeitig 
eingekauft  haben,  zahlen  jetzt  mindestens  10..*  mehr 
für  die  Tonne.  Das  ist  jedoch  nicht  schlimm,  da  die 
meisten  Fabrikanten  nicht  kaufen,  bevor  sie  ihre  Pro- 
duktion verkauft  haben. 

Der  Vorteil,  den  die  schottischen  Fabrikanten 
durch  ihre  Einigkeit  in  bezug  -auf  Preisregulierung 
haben,  ist  besonders  für  die  leicht  ersichtlich,  die 
wissen,  welch  niedrigen  Preise  sie  für  die  Belfaat- 
Schiffbauwerfte  und  den  Export  angesetzt  haben. 
Diese  Märkte  stehen  außerhalb  der  Vereinigung,  und 
das  nach  dem  Ausland  verkaufte  Eisen  muß  zu  Preisen 
fortgehen,  die  frei  Werk  keinen  Gewinn  mehr  bringen. 
Das  Einvernehmen  der  Fabrikanten  ist  in  bezug  auf 
den  einheimischen  Markt  besonders  für  die  Bezirke 
von  großem  Wert,  in  denen  die  betreffenden  Werke 
liegen.  Denn  trotz  der  Produktionseinschränkung 
waren  die  Firmen  in  der  Lage,  5000  Arbeiter  und 
jugendliehe  Arbeiter  in  Beschäftigung  zu  halten  und 
annähernd  2;"iO0OOt  Roheisen  jährlich  zu  verarbeiten 
und  500  000  t  Brennmaterial  für  alle  möglichen  Pro- 
zesse und  Heizzwecke  zu  verbrauchen.  Im  Gegensatz 
zu  den  englischen  und  wallisischen  Eisenproduzenten 
ist  keine  der  westschottischen  Firmen  direkt  an  Hoch- 
ofenwerken oiler  Kohlengruben  interessiert,  so  daß 
sie  hinsichtlich  ihres  sonstigen  Materialbedarfes  von 
dem  offenen  Markte  abhängig  sind.  Ganz  allgemein 
gesprochen,  beruht  ihr  Geschäft  auf  gesunder  Grund- 
lage. Die  Arbeitslöhne,  die  durchschnittlich  34  in 
der  Woche  oder  für  den  ganzen  Distrikt  jährlich 
8  400  000.*  ausmachen,  sind  durch  ein  zwischen  den 
Firmen  und  Arbeitern  getroffenes  Abkommen  geregelt, 
bei  dem  die  effektiven  Durchschnittapreise  des  Stale- 
eisens  als  Basis  angenommen  wurden.  Diese  Verein- 
barung hatte  gute  Folgen,  denn  seitdem  sind  noch 
keine  Cneinigkeiten  vorgekommen. 

IV.  Vereinigte  Staaten  von  Amerika. 

Pittsburg,  Ende  März  OOti. 

Die  allgemein  Btarke  Beschäftigung  aller  Zweige 
der  Eisenindustrie  hat  auch  im  verflossenen  Viertel- 
jahr augehalten,  ohne  daß  indessen  die  von  manchen 
Seiten  erwartete  weitere  bedeutende  Steigerung  in  der 
Roheisenerzeugung  eingetreten  wäre.  Die  Wprke 
sind  reich  lieh  besetzt  zu  gewinnbringenden  Preisen. 


Digitized  by  Google 


15.  April  1906.  (»dusiriellr 

doch  macht  sich  in  d«>r  letzten  Zeit  im  allgemeinen 
Zurückhaltung  in  neuen  Abschlüssen  bemerkbar,  die 
ihren  ((rund  hat  in  clf>r  Unsicherheit  der  Bcrgarbeiter- 
frage.  <i  reift  dip  Streikbewegung  auf  die  Fcttkohlen- 
zechen  über,  so  sind  erhebliche  Fabrikntionsstöriingcn 
in  d»>r  Eisenindustrie  unvermeidlich. 

Die  Abschlulltätigkeit  in  Roheisen  i-t  gegen wärtig 
gering,  die  Hochofenwerke  haben  ihre  Erzeugung 
noch  für  längere  Zeit  verkauft  und  finden  dir  Alf- 
rn funken  in  vollem  Umfange  statt:  Roheisenvorräte 
nind  praktisch  nicht  vorhanden. 

Stahlhnlhzcug  bleibt  knapp,  desgleichen  Wal/- 
draht,  da  hei  dem  starken  Bedarf  fi'ir  die  eigenen 
Walzw  rrksle  triebc  der  Stahlwerke  nur  wenig  Material 
an  den  Markt  kommt.  In  Haueisen.  Hlerhen,  l»raht  und 
Drahtstiften  »n«ic  namentlich  auch  in  Schienen 
herrscht  fortgesetzt  starke  Beschäftigung,  während 
die  Stabeiscnwalzwcrke  mehr  Arluit  gebrauchen 
könnten.  Eisengießereien  und  Maschinenfabriken  sind 
mit  Aufträgen  reiehlich  verschen. 

Die  Preisbewegung  während  der  Boriehtszeit  ist 
aus  nebenstehender  Tabelle  ersichtlich: 
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Gießerei-Roheisen  Stan- 
dard Xr.  2  loco  Phila- 
delphia   |8,5<i  |8,.-,0  |H,50  18,2517,75 

Gießerei-Roheisen  Nr.  2 
(nun  dem  Süden I  Inen 

rinrinuati   16,75  16.75  16.7616,50  16,25 

Bessemcr  -  Hoheis.  (  I  8,35  I  8,:i5  I S,  1 0  I  8,25  1  6,35 

Graues  l'uddeleis.  ij  17.25  I  T.:-*">  16,85  16.85  16,— 

Bessemcrknüppel  |~  ~  *  26.  26.-  27,  27,-  24,- 
Schwere  Stahlschicucn 

ab  Werk  im  Osten  .  28,-  28,     2K,—  2s.  -  28,— 

<  ■•»(»  rür  it»«  Pfund 

Bchältcrhlcchc    .)      .  l,6<>    1,11»    1,60    1,60  1,60 

Feinh]echeXr.27j52|  2,20  2,30  2,30  2,25  2,30 

Drahtstifte  .  .  .)    *•*  1,75    1,85    1,85   1,85  1,80 


Industrielle 

Actien-ttesellBchaft  Eisenwerk  Kraft 
in  Kratitwleck  bei  Stettin. 

Der  Bericht  de«  Ucneraldircktors  bezeichnet  das 
Geschäftsjahr  1905  als  günstig,  insbesondere  waren 
die  Preise  für  Nebenprodukte  vorteilhaft,  was  sich 
vor  allem  bei  der  Zementfahrik  bemerkbar  machte. 
An  Kohmatorialien  wurden  seewärts  hei  niedrigen 
FraehUätzen  durch  290  Dampfer,  7  Segler  und  30 
Seeleichter  im  ganzen  447  051  t  (gegen  464  976  t  im 
Vorjahre)  herangeschafft.  Außerdem  wurden  aus  dem 
Hchlesischen  Kohlenrevier  30  772  t  Koks  bezogen.  Her- 
gestellt wurden  155812t  Roheisen,  133  103  t  Koks 
für  den  eigenen  Bodarf  des  Werkes,  5481  t  Teer, 
18(50  t  schwefelsaures  Ammoniak,  45  648  t  Zement, 
3  415000  Ziegelsteine  und  2  445000  Schlackensteine. 
Sämtliche  Fabrikate  fanden  Absatz.  Durchschnittlich 
wurden  994  männliche  und  daneben  in  den  Ziegeleien 
noch  27  weibliche  Arbeitskräfte  beschäftigt;  erstere 
verdienten  1171  303,53  letztere  11  562,29  *  an 
Löhnen.  Da«  Vermögen  der  Arbeiterkrankenkasse 
betrug  Ende  1905  45  907,72  das  der  Arbeiterunter- 
stützungskaase  3411,77.*.  Das  Immobilienkonto  zeigt 
einen  Zuwachs  von  61  4(11,76  «.  Der  Bruttogewinn  ein- 
schließlich de«  Vortrages  beläuft  sich  auf  1  705361,40  f. 
An  Ilandlungsunkosten  wurden  142  444,57  ,M,  an 
Schuldenzinacn  95  927,19  ^4  ausgegeben  und  ferner 
607  505,12  M  abgeschrieben.  Von  den  restlichen 
859  484,52  .H  erhält  der  Reservefonds  43  000  ,H  und 
die  Arbeiteruntorstützuugskasse  2000  .«,  41  976  Jt 
werden  zur  Auszahlung  von  Tantiemen  benatzt, 
770  000  ,#  (=11  o;0  des  Aktienkapitals)  als  Dividende 
verteilt  und  2608,52  <  H  auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 

Bergwerksgeselluchaft  Dahlhasch 
sn  Dahlbuncb-RotthauHen. 

Die  Kohlenförderung  im  Geschäftsjahre  1905 
betrug  963  225  (I9i>4:  993  74Nj  t,  die  Koksherstellung 
130  242  (83  266)  t.  Der  Gewinn  beläuft  sich  auf 
2  958  832,26  *  und  gestattet  der  Gesellschaft,  nach  Vor- 
nahme von  Abschreibungen  in  Höhe  von  940  561,77  .M 
eine  Dividende  von  15  %  =  I  800  000   «  zu  verteilen. 

Breslaus  Actien-Gesellschaft  fttr  Eisenbahn- 
Wagenbau  zu  Breslau. 

Das  Geschäftsjahr  1905  ergab  nach  dem  Berichte 
des  Vorstandes  bei  839  999  *  Abschreibungen  und 
9.'nK>u    .*    Rückstellungen     einen    Reingewinn  von 
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762  577,77  .A\  von  diesem  Betrage  sollen  81  709,97 
zu  Tantiemen,  148  500  «*  (41/*  %)  als  Dividende  auf  die 
Vorzugsaktion  und  528  000  «  (16  "oi  als  Dividende  auf 
die  Stammaktien  verteilt  werden,  so  daß  noch  4367,80  .» 
zum  Vortrage  auf  nene  Rechnung  verbleiben  würden. 

Dflrener  Netallwerke,  Akt. -Ges.,  in  Düren 
(Rheinland). 

Das  (ioscbäftsjahr  1905,  das  der  Bericht  des  Vor- 
standes als  im  allgemeinen  günstig  bezeichnet,  ergab 
bei  einem  Butriebsüberschuß  von  909  819,67  «  und 
einem  Oewinnvortrage  von  19  607,70.*  einen  Bein- 
erlö«  von  486  697,33  Ji.  Von  diesem  Betrage  sollen 
dein  l'nterstütznngsfonds  25000.*,  dem  Delkredere- 
Konto  15  000  Ji  und  dem  Reservefonds  120  000_* 
überwiesen  werden.  Nach  $>  25  der  Satzungen  der 
Gesellschaft  sind  12  283,58  .-*  zu  zahlen  und  nach  5j  1  7 
dem  Anfsichtsrate  19 180,60  Ulf  zu  vergüten,  so  daH 
an  die  Aktionäre  10  »p  Dividende  mit  insgesamt 
250  000  verteilt  und  auf  neue  Rechnung  44  933,15  l 
vorgetragen  werden  könnon.  Die  außerordentliche 
Generalversammlung  vom  13.  Februar  d.  J.  beschloß, 
für  den  Erwerb  von  Gebäuden,  die  Erweiterung  der 
Betriebsanlageu  und  den  Neubau  eines  Verwaltungs- 
gebäudes das  Aktienkapital  von  2'  >  auf  3  Millionen 
Mark  zu  erhöhen. 

FIsenhBtte  Nlleala,  Aktien-GeaellHchaft, 

l'aruschowits,  0.4k 

Das  Geschäftsjahr  1905  hat  die  Erwartungen  der 
Verwaltung  erfüllt.  Auf  dem  «Schwelmer  Werke  wurde 
mit  Beginn  des  zweiten  Halbjahres  die  Herstellung 
emaillierter  Geschirre  wieder  aufgenommen,  die  ohne 
Störung  verlief.  Die  Beteiligung  an  der  A.-H.  Ver- 
einigte Deutsche  Nickelwerke  erbrachte  eine  Rente 
von  10  n0.  Der  Warenumsatz  betrug  8  302  111,40  .« 
(1904:  7217271,71  >#).  Die  im  vorigen  Jahre  be- 
schlossene Ausgabe  einer  4' »prozentigen  Anleihe  von 
3'/.  Millionen  Mark  wurde  durchgeführt  und  der 
Betrag  benutzt,  um  die  Hypothek  von  2OOO0O0  Ji 
zurückzuzahlen  und  Bankkredite  in  Höhe  von 
1500  000.*  abzulösen.  Der  Rohgewinn  des  gesamten 
Unternehmens  einschließlich  des  Vortrages  beläuft 
»ich  auf  1  498  544,97  Jt,  der  Reingewinn  nach  Abzug 
von  Zinsverlusten  und  Obligationszinsen  (zusammen 
152  177,94  «)  sowie  nach  Vornahme  von  Abschrei- 
bungen   (479772,60  .*)   auf   «66594.4:1    >' .  Hiervon 
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Millen  7700OH  ill  %  dp«  Aktienkapital*!  als  Divi- 
dende verteilt,  43  494,49  ..*  statutenmäßig  al*  Tantieme 
dem  Aufsiehtsrat  überwiesen  und  53  099,94  *  auf  neue 
Kcchnung  vorgetragen  werden. 

Krefelder  Stahlwerk.  Aktien-Gesellschaft, 
Krefeld. 

Du*  Geschäftsjahr  190"»  ergab  laut  Bilanz  einen 
Fahrikationsühcrsehuli  von  030  004,84  und  eine 
Mieteinnahine  von  2535,65  tW;  hierzu  kommt  ein  Vor- 
trag von  200, 85  au*  dem  Vorjahre,  während  für 
Handliiiigsunkosten  117  055,95  *H  abzuziehen  sind,  so 
ilall  ein  Kohgcwinn  von  510  291,39.*  verbleibt.  Von 
diesem  Betrage  werden  1 4  » 832,82  .tf  abgeschrieben, 
300000  //  dem  Dividenden- Ergünzungsfouds  gut- 
gehracht,  45  000  ./<  für  die  übrigen  Fund*  zurück- 
gestellt und  13  572,93.«  als  Tantieme  an  den  Aufsiehtsrat 
be/Hblt;  die  restlichen  7885,64  «#  werden  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen.  Der  Berirht  des  Vorstandes 
bemerkt,  daß  die  umfangreichen  Ncuanlagen,  durch 
die  das  Arbeitsprogramm  eine  erhebliehe  Erweiterung 
erfahren  habe,  in  Betrieb  gekommen  seien,  und  gibt 
der  Erwartung  Ausdruck,  daß  sieh  das  Unternehmen 
auch  weiterbin  gedeihlich  entwickeln  werde.  In  der 
kürzlich  stattgehabten  Generalversammlung  wurde  be- 
schlossen, da«  Aktienkapital  von  1  Million  auf  3  Mill. 
Mark  zu  erhöhen. 

Maschinen-  and  Armatarenfabrik  vorm. 
('.  Louis  Strub«,  Aktien  •Gesellschaft  xu 
Magdeburg- Rurkau. 

Nach  Abschreibungen  in  Höhe  von  Sl  21 1,87  .* 
sowie  nach  Rückstellung  von  50  000  Jl  für  eine  un- 
sichere Forderung  verbleibt  für  da*  Geschäftsjahr  1905 
ein  Reingewinn  von  86  7oo,83  <  (einschließlich  des 
Vortrages  aus  1904!;  von  diesem  Betrage  werden 
4238,7t;  *  dem  Reservefonds  überwiesen.  9219.01  * 
zu  Tantiemen  usw.  verwendet,  67  500  *  (  ^=4"i<'n 
des  Aktienkapitals)  als  Dividende  ausgeschüttet  und 
5743,06        auf  neue  Rechnung  übertragen. 

Metallurgische  Gesellschaft  A.-6. 

zu  Frankfurt  a.  M. 

Das  Gewinn-  und  Verlustkonto  weist  für  das  Ge- 
schäftsjahr 1905  ein  n  1'eberschuß  von  18S0526,24  * 
nach.  Hiervon  werden  600  000  ,>/  der  Spezial- Reserve 
überwiesen,  403  391,35  ,#  zu  Tantiemen  und  Grati- 
tikatinnen  verwendet,  855  000  Jl  id.  i.  15"«  des 
Aktienkapitals  von  6  Millionen  Mark,  das  zu  Vi  für 
das  ganze  Jahr  und  zu  1  ;  für  9  Monate  am  Gewinn 
teilnimmt laU  Dividende  ausgeschüttet  und  22  134,89  .M 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen.  Das  Konto  „Aktien. 
Anteile  und  Kuxe"  erfuhr  im  Jahre  1905  eine  Er- 
höhung von  10  133  834,36  auf  12  743  496,58  die 
Obligationsschuld  belief  sich  am  31.  Dezember  auf 
4  816  000 

Nähmaschinen-Fabrik  und  Eisengießerei.  A.-G., 
vorm.  H.  Koch  &  Co.,  in  Bielefeld. 

Im  Betriebsjahre  1905  wurde,  unter  Berücksichti- 
gung des  Saldo- Vortrage»  von  16  490,21  *  aus  dem 
Vorjahre,  ein  Uehersehuß  Ton  304  036.19  «  erzielt. 
Die  Verwaltung  schlägt  vor,  der  Spezialrcscrve,  dem 
Delkredere- Konto  und  dem  Unterstützung*- Konto  zu- 
zuHammen  60627,89  ■#  zu  überweisen,  46002.47  .* 
als  Tuutiemen  und  dergl.  an  Aufsichtsrat.  Vorstand 
und  Beamte  zu  vergüten  und  181)000  «  |  =  10%  (|cs 
Aktienkapitals»  als  Dividende  zu  verteilen,  /um  Vortrag 
aur  neue  Rechnung  verbleiben  dann  noch  17  405,8:4.*. 

Oesterrelchlsch-Alplne  Montangesellschaft 
y.u  Wien. 

Das  abgelaufene  Geschäftsjahr  1905  war  infolge 
der  etwas  besseren  wirtschaftlichen  Verhältnisse  im 
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Inlande  und  der  vorzüglichen  Lage  der  ausländischen 
Eiscuinärkte  für  das  Unternehmen  günstig.  Der 
Bruttoertrag  beläuft  sich  auf  18  640  095,08  Kr.  oder 
2  257  169,81  Kr.  mehr  al*  im  vorhergehenden  Jahre. 
Nach  Abzug  der  Generalunkosten,  Zinsen,  Steuern 
und  der  Beiträge  für  die  gesetzliche  Arbeiterversiche- 
rung  itn  Gesamtbeträge  von  4  710098,05  Kr.  und  nach 
Abschreibung  von  3  708  6 1 0,07  Kr.  (gegen  3  452  2  43,75  Kr. 
in  1904)  verbleibt  ein  Nettogewinn  von  10233246,51  Kr. 
(8  347  816,32  Kr.),  so  daß  unter  Einschluß  des  vor- 
jährigen Saldos  10  470  388,38  Kr.  verfügbar  sind. 
Von  dieser  Summe  werden  an  den  Verwaltungsrat 
und  die  Direktion  zusammen  994  986,97  Kr.  als  Tan- 
tieme bezahlt,  dem  Reservefonds  335  000  Kr.  zugeführt, 
für  l'ensions-  und  Bruderladezwecke  150  000  Kr.  ver- 
wendet und  804O0O0  Kr.  (12%)  Dividende  aus- 
geschüttet; 350401,41  Kr.  werden  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen.  —  Da  die  Verkaufspreise  sowohl  für 
Kohle  wie  für  Eisenfabrikate  im  Durchschnitt  ebenso 
hoch  waren  wie  im  Jahre  1904,  so  ist  der  größer« 
Gewinn  im  Berichtsjahre  nur  der  Umsatzsteigerung 
zu  verdanken,  die  sich  auf  41,1«  Mill  Kr.  belief.  Sie 
kommt  auch  in  den  Produktionsziffern  zum  Ausdruck.  Es 
wurden  gefördert  bezw.  erzeugt:  1090  000  (1904: 
1004  000)  t  Kohle,  1  013  100  (869  400!  t  Ene,  334  700 
(259  7001t  Roheisen.  255 000  (207  600)  t  Ingot«,  47200 
144  900)  t  Puddeleisen  und  186  800  (162  600)  t  fertige 
Walzware. 

Pr&lxlsche  Uhamotte  und  Thonwerke  A.-H. 
In  ßrttnstadt  (Rhelnpfali). 

Die  Gesellschaft  erzielte  im  Jahre  1905  bei  einem 
Umsätze  von  80  800  (i.  V.  67  500)  t  einen  Bruttnerlös 
von  159  275,50  M  und  nach  Abschreibung  von 
71  816.93  ,Jf  einen  Reingewinn  von  87  458,57.-*.  Dieser 
gestattet,  nach  Ueberweisung  von  4372,93  .-*  an  den 
Reservefonds  und  Auszahlung  von  9417,12  Jt  für 
Tantiemen  eine  Dividende  von  .5  %  in  Höhe  von 
70  (Mio  .4  zu  verteilen  und  dem  Arbeiterunterstützungs- 
fonds 1000  «  zuzuführen. 

Poldlhitte,  Tietrelirußstahl  -  Fabrik,  Wien. 

Der  Abschluß  des  Geschäftsjahres  1905  ergab 
einen  Rohgowinn  der  Hüttenanlagen  und  Verkaufs- 
stellen in  Höhe  von  2  111812,85  Kr.  und,  unter  Be- 
rück*ichtiguug  von  16  205,05  Kr.  Zinseinnahmen  auf 
der  einen,  der  Generalunkosten,  Abschreibungen 
(498  582,74  Kr.»,  Zinsen-,  Steuer-  und  Arbeiterver- 
sicherungslasten auf  der  andern  Seite,  einen  Ueber- 
schuß  von  563  190.32  Kr.,  der  sich  durch  den  Saldo- 
vortrag aus  1904  auf  605  974,65  Kr.  erhöht  Von 
diesem  Betrage  werden  dem  Reservefonds  II  319,03  Kr. 
zugeführt.  dem  Verwaltungsrate  als  Tantieme 
10  187,13  Kr.  überwiesen.  6»0  Dividende  mit  540000  Kr. 
ausgeschüttet  und  die  übrigen  44  468,49  Kr.  auf  neue 
Rechnung  übertragen. 

United  States  Steel  Corporation. 

Der  vollständige  Bericht  des  Amerikanischen 
Stahltru*t*  für  das  vierte  Geschäftsjahr  (1905),  dessen 
finanzielles  Ergebnis  wir  schon  früher*  kurz  gemeldet 
hatten,  liegt  jetzt  vor**  und  gibt  näheren  Aufschluß 
über  die  außerordentlich  günstigen  Erfolge,  die  das 
Kiesenunternehmen  während  des  genannten  Zeitraumes 
zu  verzeichnen  gehabt  hat.  In  einer  allgemeinen 
l'ebersicht  wird  zunächst  hervorgehoben,  daß  die 
Besserung  der  Lage  des  nordamerikanischen  Eisen- 
und  .Stahlgewerbes,  die  bereits  in  den  letzten  Monaten 
des  Jahre»  1904  begonnen  hatte,  auch  weiterhin  in 
steigendem  Maße  anhielt.  Der  Bestand  an  unaus- 
geführten   Aufträgen    belief   «ich    am   31.  Dezember 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1906  Nr.  4  S.  246. 
•*  „Iron  Trade  Review"  1906,  22.  März. 
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1905  auf  7  726767  t  (gegen  4771  342  t  Ende  1904). 
Die  Werke  der  Untergesellschaften  waren  mit  geringen 
Unterbrechungen  das  ganze  Jahr  hindurch  angemessen 
beschäftigt,  und  die  Erzeugung  an  Roheitton.  Ktahl- 
blöcken  und  Fcrligfahrikaten  OI>ertraf  die  aller 
früheren  Berichtsperioden;  von  Fertigfabrikaten  wurden 
allein  1  045  620  t  mehr  hergestellt  als  in  dem  bisher 
besten  Jahre  1902,  wenn  auch  die  Preise  im  Durch- 
schnitt etwas  niedriger  waren.  Auch  die  Förderung 
der  Erzgruben  und  Kohlenzechen  Howie  die  Koks- 
herstellung und  die  Mengen,  die  zur  Verladung 
kamen,  übertrafen  wesentlich  die  bisher  höchsten 
Leistungen.  Ebenso  wurden  im  Ausfuhrhandel,  der 
sich  auf  969  120  t  Fcrtigfabrikatc  belief,  befriedigende 
Ergebnisse  erzielt,  zumil  die  Preise  gegen  früher  eine 
bedeutende  Besserung  zeigten,  Bich  den  Inlandspreisen 
mehr  anzupassen  vermochten  und  überhaupt  einen 
angemessenen  Stand  erreichten.  Der  Bericht  bemerkt 
hierzu,  dnß  die  Industrie,  bestrebt  sei,  die  Hochofen- 
anlagen, Walzwerke  uud  Transportgesellschaften, 
wenn  irgend  möglich,  bis  zur  vollen  Leistungsfähig- 
keit zu  beschäftigen,  ein  Grundsatz,  den  man  deshalb 
als  durchaus  richtig  betrachten  müsse,  weil  seine  An- 
wendung nicht  nur  dazu  führe,  die  Selbstkosten  und 
damit  auch  die  Preise  im  Inlamlc  zu  ermäßigen,  son- 
dern auch  eine  dauernde  Beschäftigung  der  Arbeiter 
gewährleiste.  Aus  diesen  Gründen  sei  es  bisweilen 
zweckmäßig  und  wünschenswert,  solche  Fabrikate, 
die  sonst  nicht  abzusetzen  seien,  zu  niedrigeren 
Preisen  ins  Ausland  zu  verkaufen.  Bei  einem  gegen- 
teiligen Verfahren  würden  die  Gestehungskosten 
größer  werden,  die  Arbeiter  vorübergehend  zum 
Feiern  gezwungen  sein  und  die  Zahlen  der  Handels- 
bilanz des  eigenen  Landes  zum  Vorteile  der  fremden 
Staaten  ungünstig  beeinflußt  worden.  Die  vorher  ge- 
kennzeichnete Praxis  habe  sich  daher  auch  in  der 
Geschäftswelt  allgemein  Eingang  verschafft. 

Wie  in  den  früheren  Jahren,*  wurden  auch  im 
letzten  wieder  von  den  Untergesellscbaften  großo 
Summen  für  Neuanschaffungen  und  Neubauten  ver- 
ausgabt, und  zwar  24  395  408,49  /.  Im  ganzen  hat 
hiernach  die  Steel  Corporation  seit  ihrer  Gründung 
für  solche  Zwecke  106  938  891,03/  aufgebracht.  Dazu 
kommen  noch  für  Reparaturen  und  den  Ersatz  ver- 
alteter Einrichtungen  ebenfalls  erhebliche  Beträge, 
die  aus  den  laufenden  Einnahmen  bestritten  werden 
und  für  1905  mehr  als  13'/*  Millionen  Dollar  aus- 
machten. Den  Fortschritten,  die  durch  alle  diese  Auf- 
wendungen im  Betriebe  der  Werke  erzielt  wurden, 
müssen  auch  die  zuvor  nicht  erreichten  Ergebnisse 
in  der  Produktion  und  die  geschäftlichen  Erfolge  des 
Jahres  1905  zugeschrieben  werden.  Für  weitere  der- 
artige Anlagen  wurden  den  Gesellschaften  erhebliche 
Mittel  zur  Verfügung  gestellt,  von  denen  am 
I.Januar  d.  J.  noch  annähernd  61  5oo  000  g  nicht 
verausgabt  waren  und  etwa  20  ««  bis  Ende  d.  J.  kaum 
verausgabt  werden  dürften.  Indessen  bat  die  Steel 
Corporation  trotz  dieser  großen  Anstrengungen  das 
Verhältnis  zwischen  den  Produktionszahlen  der  eigenen 
und  denen  der  außenstehenden  Werke  kaum  zu  be- 
einflussen vermocht.  Denn  während  die  Untergesell- 
scbaften des  Trusts  im  Jahre  1901  43,2««  und  1905 
auch  nur  44,2  "«  des  in  den  Vereinigten  Staaten  er- 
zeugten Boheisens  herstellten,  ging  der  Produktions- 
anteil an  iBessemer-  und  Siemens-Martin-)  Stahlblöckcn 
während  desselben  Zeitraumes  sogar  von  66,2  "0  auf 
60.2  0«  zurück.  Namentlich  im  Bezirk  von  Chicago 
vermochte  die  Steel  Corporation  trotz  ihrer  an  und 
für  sich  erhöhten  Leistungsfähigkeit  dem  steigenden 
Bcdarfe  nicht  zu  folgen,  so  daß  ein  großer  Prozent- 
satz des  letzteren  von  den  östlich  gelegenen  Werken 
gedeckt  werden  mußte.  Man  hat  sich  deshalb  ent- 
schlossen, am  südlichen  17er  des  Michigan-Sees,  in 


Calumot,  eine  ganz  modern  eingerichtete  Anlage  für 
die  Erzeugung  von  Roheisen,  von  Bessemer-  und 
Martinstahl  sowie  für  die  Herstellung  von  Fertig- 
fabrikaten der  verschiedensten  Art  zu  errichten;  die 
nötigen  Ländereien  sind  bereits  erworben. 

Ueber  die  Produktion  des  Trusts  gibt  die  nach- 
stehende Tabelle,  in  der  die  Zahlen  fJr  1904  zum 
Vergleiche  herangezogen  sind,  nähere  Auskunft: 


15KH 

i 


Eisenerzförderung 

Marquette-Hezirk  .  .  . 
Menominee-Bezirk  .  . 
Gogebir- Bezirk  .... 
Vermilion-Bezirk  .  .  . 
Mcsaba-Ü"zirk  .... 


1  381  478  949  464, 

1  901  931  1  205  082 

1  698  495  1  292  180; 

I  603  884  1  073  333] 

12  196  554  6  151  077; 


Insgesamt  18  782  342  10  671  136 


Kokserzeugung  

Kohlenförderung,  soweit  nicht 
zur  Verkokung  benutzt    .  , 
Kalkstein  


12  439  796   8  790  740 

2  240  229  2  029  968 
1  998  833    I  415  439 


llochofenerzeugnisse  : 

Robeisen   

Spiegclcisen  

Ferromangan  u.  Ferrosilizium 


10  099  852   7  325  612 
160  600      IUI  625 
74  450       60  094 


Insgesamt  10  334  902   7  487  331 


Produktion  an  Stahlblöcken: 

Bessemerstahl  

Martinstahl  


I 

7  497  255   5  514  827 

4  689  908    3  026  053 


Insgesamt  12  187  163  8  540  880 


Walzwerkserzeugnisse  und 
andere  Fertigfabrikate  : 

Schienen  

Vorgewalzte  Blöcke,  Brammen, 
Knüppel.  Platinen  usw.   .  . 

Grobbleche  

Koustruktionseisen  

Handelseisen,  Rohrstreifen 
Bandeisen  usw  

Röhren   

Stabeisen  

Draht  und  Drahtfabrikate  .  . 

Feinbleche,  Schwarzbleche  ver- 
zinkte und  Weißbleche     .  . 

Eisenkonstruktionen  .... 

Winkeleisen,  Laschen  u»w. .  . 

Nägel,  Bolzen,  Muttern,  Nieten 

Achsen  

Verschiedene  Eisen-  u.  Stahl- 
erzeugnisse  

Insgesamt 


1  754  688 

1  262  528 

1  273  741 
793  208 
491  793 

946  941 
410  893 
318  799 

998  507 
925  928 
85  394 
1  304  486 

586  622 
722  137 
86  293 
1  246  236 

939  230 
411  20K 
152  669 
62  480 
151  990 

747  250 
363  208 
73  630 
46  739 
68  989 

28  688 

26  200 

9  374  010    6  901  465 

Die    durchschnittliche   Anzahl  der  Angestellten 
aller  Untergesellscbaften  betrug  in  den  beiden  ' 
Jahren  : 


-Ver- 


Eisengewinnung  und 

arbeitung  

Kohlen-  und  Koksgewinnung 
Eisenerzbergbau 
Transportwesen  .... 
Verschiedene  Arbeiten     .  . 


130  614 

_'M  1 

12  ' 

I  1  V'l 

2  069 


um« 


110  864 

15  654 

-  »77 

10  595 
1  753 


*  Vergl.  , Stahl  und  Eisen"  1 905  Nr.  8  S.  498. 
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An  Gehältern  und  Löhnen  wurden  128  052  955  / 
gezahlt  gegen  »9  778271!  /  im  Jahre  1904.  Auch  in 
diesen  Ziffern  findet  die  bessere  Lage  des  Stahltruets 
einen  beredten  Ausdruck. 

Das  Grundkapital  der  .Steel  Corporation  erfuhr 
im  Jahre  1905  keine  Veränderungen;  es  standen  am 
31.  Dezember  aas:  Stammaktien  im  Nennwerte  von 
50«  »02  500  |  und  360  281  100  /  7prozentige  Vorzugs- 
aktien. Die  fundierte  Schuld  einschließlich  der  der 
Untergcsellschaftcu  belief  sieh  am  genannten  Tage 
auf  570  472  264,93  /,  sie  hat  während  des  Jahres  um 
4  673  882,34  /  abgenommen,  (icgen  Knile  der  Be- 
richtsperiode wurden  den  Angestellten  der  Steel  Cor- 
poration und  der  Untergesellsehaften  Vorzugsaktien 
der  ersteren  unter  ahnlieben  Bedingungen  wie  früher, 
jedoch  mm  Preise  von  100/  li.  V.  87,50  ft  für  das 
Stück  angeboten.    Von  dieser  Vergünstigung  machten 


12  2511  Angestellte  liebrauch  und  erwarben  insgesamt 
23  989  Aktien. 

Der  Umsatz  der  Gesellschaft  belief  sich  im  Jahre 
1905  auf  585  331736,20  /.  die  Gcneralunkosteu  be- 
trugen 410  013  432,40  /.  Nach  Abzug  der  Ausgaben 
für  Verbesserungen,  Materialerneuerungen  und  Zinsen 
auf  die  Schulden  der  L'ntergesollsehafteu  bleibt  ein  Rein- 
gewinn von  119  787  658,43  /  (i.  V.  73  170521,73/).  Aus 
diesem  Betrage  wurden  16X9999,46  /  (1  583  116,76  /) 
für  Einlösung  von  Schuldverschreibungen  der  Unter- 
gesellschaften, 5844  981.17  /  (3907  166.55  /)  für  Ab- 
nutzung, 13  587  '.»09,87  /  (8  667  044,36  /)  für  allgemeine 
Materialerneuerung  und  2  232  172  /  (0  /)  für  besondere 
Abnutzung  zurückgestellt,  so  dnli  nach  Bezahlung  von 
27  747  850/  (27  568  292,75  /)  für  Zinsen  auf  Schuldver- 
schreibungen, Verteilung  von  insgesamt  25219677,80/ 
(wie  1904)  Dividende  auf  die  Vorzugsaktien  und  nach  ver- 
schiedenen kleineren  Ausgaben  in  Höhe  von  99  253,78/ 
(1  183372.12  /)  sich  ein  Rest  von  43  365815.15  / 
(5  047  852,19  /)  ergibt.  Hiervon  wurden  dann  noch 
26  300  000  /  (0  /)  für  Erweiterungen  der  Betriebe  be- 
stimmt, sn  dnl!  schließlieh  ein  reiner  1 'ebcrselmli  von 
17065815.15  /  (5047  852,19  /)  herauskommt,  durch 
den  der  Gewinuvortrag  aus  1904  sieb  auf  84  73s  450,67  / 
erhöht. 

Verein  für  den  Verkauf  von  Siegerlftnder 
Elsenateln  (n  Siegen.* 

Wie  der  Geschäftsbericht  ausführt,  bildete  da» 
Jahr  1905  für  die  Mitglieder  des  Vereins  einen  an- 
genehmen Gegensatz  zu  seinem  Vorgänger.  Nach 
Beendigung  des  Kohlenarbeiter-Ausstandes,  der  für 
die  meisten  drüben  des  Siegerlandes  grolle  Nachteile 
im  Gefolge  hatte,  setzte  eine  überaus  rege  Beschäfti- 
gung der  Eisenindustrio  ein,  die  nicht  nur  während 
des  ganzen  Jahres  anhielt,  sondern  sieh  fortschreitend 
noch  vermehrte.  Im  ersten  Vierteljahr  wurde  zwar 
die  Fördereinschränkung  von  30  %  noch  beibehalten, 
da  man  zunächst  die  Vorräte  verringern  wollte, 
dank  der  starken  Nachfrage  nach  Eisenstein  konnte  sie 
aber  Ende  März  aufgehoben  werden.  Die  Gefahr  einer 
Ueberproduktion  verhinderte  der  Umstand,  daß  die 
Arbcitervcrhältnisse  den  Gruben  nur  eine  allmähliche 
Vergrößerung  ihrer  Belegschaften  durch  Bewilligung 
höherer  Löhne  gestatteten.  Infolge  des  steigenden 
Bedarfs  an  Eisen  im  Inlande  war  e.i  namentlich  den 
Hütten  des  Siegerlandes  möglich,  wieder  Aufträge  mif 
Spiegel-  und  Stahleisen  in  vermehrtem  Umfange  ent- 
gegenzunehmen, so  daß  besonders  in  der  zweiten 
Hälfte  des  Jahres  sowohl  die  Hütten  wie  die  Gruben 
Oberaus  stark  beschäftigt  waren. 

Die  Förderung  der  Vereiiisgrubeu  stieg  denn  auch 
■<;   sie  betrug   im    1.  Quartal   378  245  t.  im 

Vergl.  „Stahl  und  Y.\»-n*  Pmik  Nr.  7  S.  437. 


2.  Quartal  411  571  t.  im  3.  Quartal  451  233  t,  im 
4.  (Quartal  484  342  t  und  erreichte  im  Novomber  mit 
166362  t  eine  Höhe  wie  in  keinem  der  früheren 
Monate  während  des  elfjährigen  Bestehens  des  Vereins. 
Im  einzelnen  wurden  gefördert : 


llrauii- 


l-t'rrrhrK't » 
I 


Vereinsgruhen  .  .  82738  509960  871297  1725391 
And.  Gruben,  deren 

Förderung  durch 

d.  Verein  verkauft 

wurde   6225     19148     7802       355 15 


Arbeitstäglich  förderten  die  Vereinsgruben  im 
Jahresdurchschnitt  5657  t;  die  Gctamtförderung  war 
um  264  673  t  höher,  als  im  Jahre  1904.  Trotz  dieser 
Zunahme  war  es  nicht  möglich,  die  von  den  Hütten 
angeforderten  Mengen  Eisenstein  voll  zuzuteilen,  viel- 
mehr konnte  der  Verein  den  Hüttenwerken  im  I.  und 
2.  Quartal  1  nur  etwa  ein  Fünftel  des  Bedarfes 
anbieten. 

Der  Versand   gestaltete   sieh,   nach  Sorten 
Gebieten  getrennt,  im  Jahre  1905  wie  folgt: 


<>lan<- 

uml 
Uraun- 
rlaeu- 


Kort. 


Siegerl.  Bezirk  .  .     1  7740  52I02O  443I44  981904 

i-=  M.7  M 

Rhein.-Westf.  Bez.     63626     19328  730143  813097 

.=  4S.S  %. 


Obwohl  der  Versand  im  letzten  Quartal  zeitweilig 
durch  Wagen  man  gel  sehr  beeinträchtigt  wurde,  über- 
traf er  den  des  Jahres  1904  um  417  441  t. 

Da  die  Preise  einen  sehr  niedrigen  Stand  erreicht 
hatten,  so  war  es  bei  der  günstigeren  Geschäftslage 
nötig  und  möglich,  »ic  in  nachstehendem  Umfange 
zu  erhöhen: 


7  I 
10  . 


für  Rohspat  um  3  *  3  ,4t  11  * 
.     Rostspat  „        5  „        5  „        15  . 

auf  Lieferung  im    W  Quartal  (.Quartal  1.  Quartal  S.Quartal 
IWtt  IW5         190«  IWXS 

Bis  Ende  Juni  1906  ist  die  Förderung  der  Ver- 
einsgruhen verkauft.  Die  Ende  Dezember  vorgemerkte 
Auftragsmenge  bclief  sich  auf  I  163  625  t,  so  daß  die 
Gruben,  wenn  sie  die  übernommenen  Verpflichtungen 
rechtzeitig  erfüllen  wollen,  des  angestrengtesten  Be- 
triebes bedürfen.  Auch  die  weiteren  Aussichten  für 
1906  sind  günstig. 

Die  Mitgliederzahl  des  Vereius  erhöhte  sich  im 
Berichtsjahre  durch  den  Beitritt  der  beiden  Gruben 
Kuhlenhcrgcrzug  und  Wilhelmine  auf  38. 

Der  Rechnungsabschluß  ergab  einen  Vermögcu«- 
bestand  von  193  021,50  *.  Daß  die  Summe  nur  um 
2629,76  f.  höher  ist  als  im  Vorjahre,  liegt  daran,  daß 
allein  an  das  Roheisensyndikat  60  122,50  «als  Ausfuhr- 
Vergütungen  und  Preisunterschiede  zu  entrichten  waren. 

•  Wenn  statt  des  Rostspates  die  zu  seiner  Her- 
stellung nach  dorn  Verhältnis  von  100:130  erforder- 
liche Menge  Rohspat  eingesetzt  wird. 
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Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 

deutscher  Eisen  -  und  Stahlindustrieller. 

Protokoll 
Ober  die  Vorstandssltiang  der  Nordwestlichen 
Grippe  am  81.  M&rz  190«  Im  Parkbotel 
ra  Düsseldorf. 

Eingeladen  «raren  die  Herren  den  Vorstandes  durch 
Rundschreiben  vom  17.  Mär«  1906. 

Die  Tagesordnung  lautete  wie  folgt  : 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Besprechung  des  vertrauliehen  Rundschreiben* 
der  Nordwestlichen  Gruppe  vom  12.  März  1900. 

:i.  Tarife  für  französische  Minettc 
4.  DerOosetzentwurf  betreffend  denUntcratfitzuugs- 
wohnsitz. 

Ä.  Sonst  etwa  vorliegende  Angelegenheiten. 

Anwesend  sind  die  tl II.  Oeheimrat  Servaes,  Vor- 
sitzender; Kommerzienrat  Baare;  Baurat  Heuken- 
berg; Kommerzienrat  Goecke;  Kommerzien- 
rat Kamp;  Finanzrat  Klüpfcl;  Fabrikbesitzer 
Mannstaedt;  Ingenieur  Jos.  Massenez;  Kom- 
merzienrat K.  P  o  e  ii  s  g  e  n  :  Regierungsrat  a.  P. 
Scheidtweiler;  Generaldirektor  Springorum; 
die  Kommorzionrüte  Weyland,  Wiethaus, 
Z  i  o  g  1  e  r  und  E.  van  der  Z  y  p  e  n  ;  Dr.  -  Ing. 
Schrödter  als  Gast;  Dr.  Beumor,  gesehflfts- 
führendea  Mitglied  des  Vorstandes. 

Entschuldigt  haben  sich  die  HH. :  Ed  u  a rd  Boe c  k i ng  : 
die  Kommerzicnräte  II.  Brauns  und  Dr.-Ing.  Emil 
G  u  i  1 1  e  a  u  m  c  ;  Geh.  Finanzrat  Pr.-Ing.  .1  e  n  <■  k  e  ; 
Kommerzienrat  Ernst  Klein;  Geheimrat  II.  l-uci;; 
(ieneraldirektor  Regierungsrat  M  a  1 t  h  i  e  s  :  Landrat 
R  o  e  t  g  e  r. 

Der  Vorsitzende  Hr.  Geheimrat  Servaes  eröffnet 
ilie  Verhandlungen  um  12  Uhr. 

Zu  1  der  T.-O.  gibt  die  Geschäftsführung  Kenntnis 
von  einem  Antwortschreiben  an  die  Königl.  Eisen- 
bahn-Direktion Essen,  betreffend  eine  Verminderung 
in  dem  Bezug  von  M  i  n  e  1 1  c  -  E  r  z  e  n.  In  dem 
Schreiben  ist  u.  a.  auf  die  Notwendigkeit  einer 
weiteren  Ermäßigung  der  Frachten  für  Minetie  hin- 
gewiesen worden. 

Ferner  wird  der  Zeitpunkt  für  die  diesjährige 
H  a  n  p  t  -  V  e  rs  a  ni  m  I  u  n  g  der  (1  nippe  auf  den  2S.  Mai 

Die  Verhandlungen  zu  Punkt  2  der  T.-O.  sind 
vertraulich.  Das  Ergebnis  der  Ein  frage  soll  im 
Haupt- Verein  zugleich  mit  dem  Ergebnis  der  Umfrage 
in  den  anderen  Gruppen  besprochen  werden. 

Zu  :t  der  T.-O.  wird  beschlossen,  der  Königl. 
Eisenbahn-Direktion  in  Essen  als  Gutachter  zu  be- 
nennen die  IUI.:  Direktor  Prielinghaus  in  Firma 
Fried.  Krupp  in  Essen;  Kommerzienrat  Kamp  in 
Fa.  Phoenix  in  Ruhrort:  Regierungsrat  a.  D.  Seh  cid  t- 
weiler  in  Firma  Gutehoffnungslifitte,  Oberhausi-n ; 
Kommerzienrat  Weyland  in  Firma  Aplerbecker  Hütte. 
Siegen;  Baurat  Bcükenhcrg  in  Finna  Hoerdcr  Berg- 
werks- und  Hütten  -  Verein,  Hoerdc  :  (ieneraldirektor 
Springorum  in  Firma  Eisen-  und  Stahlwerk  Hoesch, 
Dortmund. 

Zu  4  der  T.-O.  erstattet  »las  genihäftsführcnde 
Mitglied  des  Vorstände«  Dr.  fieumer  ein  ausführliche« 
Referat,  in  dem  er  darlegt,  dal!  sieh  tatsächlich  die 
Notwendigkeit  einer  Aeuderung  des  Gesetzes  be- 
treffend den  1'  nterstiitzungs»  ohnsitz  im  Laufe 
der  Zeit  herausgestellt  habe.  So  werde  mau  /.  It 
kaum    leugnen    können.    .Uli   die    Herabsetzung  der 


Wartezeit  für  den  Erwerb  und  den  Verlust  einos  Unter- 
stützungswohnsitzes  von  zwei  Jahren  auf  ein  Jahr  als 
eine  Notwendigkeit  zu  erachten  sei,  da  durch  den  bis- 
herigen Zustand  eine  zu  starke  Belastung  der  land- 
wirtschaftlichen Gegenden  Deutschlands  gegenüber  den 
Zuwanderungagebieten  herbeigeführt  werde.  Dagegen 
seien  zwei  andere  Bestimmungen  dos  Entwurf«  die 
allcittehwcrsten  Bedenken  hervorzurufen  geeignet  und 
müßten  deshalb  auf  das  entschiedenste  bekämpft  werden. 
Die  eine  betreffe  die  Herabsetzung  des  Zeitpunkts,  von 
dem  ab  ein  Unterstützuugawohnsitz  selbständig  er- 
worben und  verloren  werden  kann,  vom  18.  auf  das 
IÖ.  Lebensjahr.  Es  müsse  durchaus  in  Abrede  ge- 
stellt werden,  dal!  ein  junger  Mann  heute  mit  dem 
10.  Lebensjahr  wirtschaftlich  selbständig  sei.  Deshalb 
hätten  auch  die  verbündeten  Regierungen  noch  1894 
»ich  gegen  eine  Herabsetzung  nach  dieser  Richtung 
hin  auf  das  entschiedenste  ausgesprochen.  Die  Herab- 
setzung werde  lediglich  dazu  beitragen,  die  Familien- 
bande weiter  zu  lockern,  und  dies  müsse  unter  allen 
Entständen  vermieden  werden.  Unannehmbar  sei  ferner 
der  §  29  in  der  Fassung  des  Entwurfs,  der  durch  die  Ein- 
führung des  Begriffs  der  „Hilfsbedürftigkeit*  geradezu 
eine  Versicherung  gegen  Arbeitslosigkeit  schaffe. 

Der  Vorstand  stimmt  den  Ausführungen  des  Refe- 
renten durchaus  zu,  und  es  wird  beschlossen,  die  ge- 
nannten Hestimmuiigen  desGesetzentwurfs  zu  bekämpfen. 

Zu  l'unkt  .%  der  T.-O.  liegt  nichts  vor. 

Schluß  der  Sitzung  2'/»  Uhr. 

I>.  r  Vor.IUi.nd.>  :  ffi-.cb*fl»f.  Mitglied  de.  Vor.li.iid.-. 

gez.  .1.  Servile*,  gez..  Dr.  heumrr, 

KKl.  Ui-h.  Konmcriicnrat.  M.  d.  K.  «.  A. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Änderungen  in  der  Mitgliederliste. 

h'iflrrichxtii,  II.  II'.,  Direktor  der  Bonrather  Ma- 
schinenfabrik Aktiengesellschaft,  Benrath. 

</.  h'ric*,  Willi.,  (ieneraldirektor  der  liettrather  Ma- 
schinenfabrik Aktiengesellschaft.  Benrath,  Düssel- 
dorf, Haroldstr.  X. 

C lamer,  A.,  Eisenhütteningenieur,  Gräfenthal,  Thü- 
ringen. 

flugler,  Karl,  Ingenieur,  Zürich  V,  Zeltweg  66. 
Haan,  F.,  Dipl.-Ing.,  Hruxelles,  35  rue  du  Nord. 
Klein,  J»hiinn>»,  Ingenieur,  Trier  a.  d.  Mosel.  Gilhcrt- 
straße  21. 

Hott,  Carl,  Ingenieur,  Dreaden-A.,  Bayreutberstr.  4. 

Houbine,  I'uul,  Stellv.  außerord.  Professor  der  Hütten- 
kunde, Berg-  und  Hüttenboehschule,  Ekaterinoslaw, 
Rußland. 

Schalter,  A..  Dr.  phil.,  Berlin.  Seblütorstr.  19. 
Sprit:,  Heinrich,  Zivilingenieur,  Düsseldorf,   Winkel  — 
felderstr.  27. 

Stick-,  E.  IL,  Ingenieur,  Hannover.  Freytagstr.  4. 

Torkitr,  J<>*.,  Oberingenieur  der  Fa.  P*.  Müblhaclicrs 

Nacht'.,  Ober-Kerlaeh.  Kärnten. 
M'elnr,  h'.,  Kru.xellea,  Si|uare  Marguerite  12,  ltc|gii|ue. 

'/.eidler,  H.,  Bergingenieur.  Mitglied  der  Administration 
der  Hütten«  erke  Itogi.slowsk.  St.  Petersburg,  Theater- 
platz 1«. 

N  e  II  e    Mitglied  e  r. 

AriHiUt*.  H'ilh.,  Ingenieur  der  Sieg-Rheinischen  Hütteii- 

Aktien-Ges.    Friedrieh  -  Wilhelm-hiltte,  Diis—I.l..rr. 

t'arlstraßc  l!i. 
lirrgk,  HwUAf,   l»etrieb»ingeuietir  der  Rhein.  Metall- 

waren-   und    Masellinenfabrik.    Rath   b.  Düasel.b.rf, 

Kaih-  mtralie 
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Bernatttry,  tt'ilh.,  Hfittenaaaiatent,  FalvahQttc,  Sehwien- 

toehlowitz  (>.-S. 
Berteft,  Hofiert,  Ingenieur,  Groft-Jlaedo  bei  Peine. 
Bei/rr,  Riehard,  Ingenieur,  Adorf  i.  Vogtlande. 
Bodr,  Alfred,  Direktor  der  Kenrather  Maachinenfabrik 

AktiengeHellaehatt,  Benrath. 
Foemtcr,  Rieh.,  Kepräscntaiit  der  Kruppschen  Berg- 

Terwaltung,  Weilburg. 
Fuhrmann,  Frits,  in  Fa.  Fuhrmann  &  Co.,  Köln-Khren- 

feld,  HelioHMtr.  2. 
Gatlitttl,    Arthur,    Hetriobaingenieur    im  Stahlwerk 

Krieger    Akt.-Ues.,    Düsseldorf  -  ObercasHol,  Bahn- 

»tralie  II. 

HiHHink-,  Direktor  der  Bergmann-Elektrizität»- Werke, 

Berlin  NW.,  Ilan*a-l'fer  8. 
Horn,    <Ht,>,    Itetriebachef,    Friedrieh  Wilbolmahütto 

a.  d.  Sieg. 

Hol  tmann,  Carl  jr.,  Siegen,  Obere  Häunlingntr.  20  a. 
Köppern.  Otto  C,  Teilhaber  der  Firma  .loh.  Heinr. 

Köppern,  Hagen  i.  W.,  LeHMiigatr.  14. 
Kund/,  Kurf,  Ingeilieur,  Bornigwerk  O.-S. 
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Leuck-el,  Heinrich,   Bureau-Chef  der  Maachinenbau- 

AktientreaellBchaft  Torrn,  Uehr.  Klein,  Dahlbruch. 
Mayer,  Fretlerick  J.,  Chief  Kngineer,  Bartlett  Haywarc) 

Ä.  Co.,  Scott  &  Mc.  Henry  Street,  Baltimore.  U.'  8.  A. 
Mayer,  Ludu-ig,  Ingenieur,  Kottenmann,  Steiermark. 
Math,    Adalbert,    Hütteningenieur,    Drenden-A.,  Lin- 

denauatraße  33  p. 
Hank;  Erimt,   Hütteningenieur,   Dututcldorf,  Kloster- 

HtraBe  III1 

Schmatz,  Richard,  Betriebsingeniour  des  Feinblech- 
walzwerks der  Dillinger  Hüttenwerke,  Dillingen 
a.  d.  Saar. 

Serapion,  Attirrt.  Hütteningenieur,  Betriebschef  der 
Lothringer  Eisenwerke,  Ars  a.  d.  Mosel. 

Serapion,  Carl,  Hütteningenieur,  Betriebschef  der 
Lothringer  Eisenwerke,  Juuv-aux- Art-hea  bei  Metz. 

tt'olff,  Juan,  Ingenieur,  Direktor  de*  Milowieer  Eisen- 
werks. Milovuce  bei  Sosnowice,  Kuas.-I'olen. 

Verstorben. 
Reri'iui/hauH,  Ktrald,  Fabrikbesitzer,  Duisburg. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Einladung  zur  Hauptversammlung 

am  Sonntag,  den  20.  April  d.  J.,  Nachmittag  12'/*  Uhr 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Abrechnung  für  1905.    Entlastung  der  Kassenführung. 

3.  lieber  die  Nutzanwendung  der  Metallographie  in  der  Eisenindustrie.  Vortrag 
von  Professor  E.  Heyn,  Charlottenburg. 

4.  Zur  Frage  der  Bewegung  und  Lagerung  von  Hüttenrohstoffen.    Vortrag  von 

Professor  M.  Buhle,  Dresden. 

Zur  Refill  igen  Beachtung!  Gemäß  Beschluß  des  Vorstandes  ist  der  Zutritt  zu  den  vom 
Verein  belegten  Räumen  der  Städtischen  Tonhalle  am  Versammlungstage  nur  gegen  Vorzeigung  eines 
Ausweises  gestattet,  der  den  Mitgliedern  mit  der  Einladung  zugehen  wird. 

Einführungskarten  für  Gaste  können  wegen  des  starken  Andranges  zu  den  Versammlungen  nur 
in  beschränktem  Maße  und  nur  auf  vorherige  schriftliche,  an  die  Geschäftsführung  gerichtete  Anmeldung 
seitens  der  einführenden  Mitglieder  ausgegeben  werden. 

Das  Auslegen  von  Prospekten  und  Aufstellen  von  Reklamegegenständen  in 
den  Versammlungsräumen  und  Vorhallen  wird  nicht  gestattet. 


Am  Samstag,  den  28.  April,  abends  8  Uhr,  findet  im  oberen  Saale  der  Städtischen  Tonhalle 
eine  Zusammenkunft  der 

Eisenhütte  Düsseldorf, 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute,  statt,  zu  welcher  deren  Vorstand  alle  Mitglieder 
des  Hauptvereins  freundlichst  einladet. 

Tagesordnung: 

Neuere  Erfahrungen  in  Feuerungsbetrieben.    Vortrag  von  Zivilingenieur 
A.  Blezinger,  Duisburg. 
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26.  Jahrgang. 


Die  Emdener  Hafenanlage. 


(Hierzu 

|jurch  den  im  Jahre  190*2  vollendeten  Aus- 
hau  der  Emdener  Hafenanlage  ist  eine 
Lebensfrage  der  Stadt  Emden  gelöst  worden, 
die  seit  Jahrhunderten  die  Bewohner  der  Stadt 
bewegt  hat.  Vor  allem  aber  ist  der  Erweite- 
rungsbau im  Anschluß  an  den  Dortmund  -  Ems- 
kanal  im  Laufe  der  letzten  sechs  Jahre  zu  einem 
der  wichtigsten  deutschen  Umschlagplatze  vom 
Kanal-  auf  den  Seeverkehr  geworden  und  hat  er 
die  Ein-  und  Ausfuhr  eines  wesentlichen  Teiles 
des  rheinisch-westfälischen  Industriegebietes  aus- 
schließlich begünstigt  uud  an  sich  gezogen.  Dieser 
Umstand  allein  möge  es  rechtfertigen,  daß  wir  an 
dieser  Stelle  in  knapper  Darstellung  auf  den  Ausbau 
und  die  Bedeutung  des  Emdener  Hafens  eingeben. 

Geschichtliches.  Zwei  Hauptmomente 
haben  von  altersher  ein  wechselvolles  Spiel  mit 
dem  Geschick  der  Stadt  Emden  getrieben,  deren 
Geschichte  im  letzten  Grunde  mit  der  des  Hafens 
zusammenfallt.  In  Erkenntnis  der  Wichtigkeit  des 
Hafens  an  der  Emsmündung  haben  sich  im  Laufe 
der  Jahrhunderle  die  verschiedensten  Machte 
geltend  gemacht,  den  Handel  Emdens  an  sich  zu 
reißen.  England,  Hamburg,  die  ostfriesischen 
Fürsten.  Holland,  Brandenburg.  Frankreich, 
Preußen,  Hannover,  alle  haben  darum  gekämpft, 
sich  der  Vorteile  eines  so  günstig  gelegenen 
sturmfreien  Hafens  zu  versichern.  Hatten  sich 
aber  die  Bewohner  gegen  alle  äußeren  Eingriffe 
in  ihre  Hechte  mit  mehr  oder  weniger  Glück  ihre 
Selbständigkeit  zu  wahren  gewußt,  so  haben  die 
höheren  Gewalten  des  Meeres  diese  Errungen- 
schaften wieder  aufzuheben  versucht,  indem  sie 
die  gegen  das  Hereinbrechen  der  Fluten  errich- 
teten Dil  in  nie  zerstörten  oder  das  immer  wieder 

IX.*. 


Tafcl  X.) 

(Kachdruek  verboten.) 

neu  gegrabene  Fahrwasser  zwischen  dem  Hafen 
der  Stadt  und  der  Ems  verschlammten;  denn  seit 
dem  Durchbruch  des  Emsstromes  durch  die  Halb- 
insel von  Rheiderland  und  der  damit  in  unmittel- 
barem Zusammenhang  stehenden  Bildung  des 
Dollart  und  der  Insel  Nesserland  —  Ereignisse, 
die  bereits  im  1 3.  Jahrhundert  einsetzten  und  die 
ursprünglich  an  Emden  dicht  vorbeifließende 
Ems  veranlagten,  ihr  Bett  zu  verlegen  und  sich 
querdurch  den  „Dollart*  einen  Weg  zu  suchen 
ist  die  Stadt  immer  mehr  von  dem  Emsstrom 
abgerückt  und  war  der  zwischen  der  Stadt  und 
dem  neuen  Flußbett  entstandene  Zugang  zum  Em- 
dener Hafen  unablässig  der  Verschlammung  aus- 
gesetzt. Die  Abbild.  1  gibt  ein  Bild  von  der  Um- 
gebung Emdens  vor  Einbruch  des  Dollarts  und 
nach  demselben,  sowie  von  dem  jetzigen  Zustand. 
Die  sechziger  und  siebziger  Jahre  des  1(*>.  Jahr- 
hunderts bezeichnen  die  Blütezeit  des  im  Laufe 
des  13.,  14.  und  15.  Jahrhunderts  allmählich 
aufgestiegenen  Emdener  Handels,  von  da  an  sank 
der  Wohlstand  der  Stadt  immer  mehr  herab. 
Auch  die  Versuche  des  Großen  Kurfürsten. 
Emden  zum  Kriegshafen  der  kurbraudenburgi- 
schen  Flotte  und  Sitz  der  brandenhurgisch- 
afrikanischen  Kompagnie  zu  machen,  und  die 
Bemühungen  Friedrichs  des  Großen,  Emdens 
Handel  wieder  aufzuhelfen,  konnten  den  Nieder- 
gang nicht  wirksam  aufhalten.  Die  Kontinental- 
sperre zur  Zeit  der  napoleonischen  Wirren  traben 
der  Stadt  Emden  den  letzten  Stoß.  Unter  der 
Herrschaft  Hannovers  1  Sl  3  bis  IHfifi,  der  Zeit, 
in  welcher  »ich  die  mächtige  Entfaltung  der 
modernen  Verkehrsmittel  und  der  große  Um- 
schwung im  Handel  und  Verkehr  Bahn  brachen. 
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Abbildung  I.    rmgebung  den  Emdener  Hufen* 


geschah  eigentlich  nichts  von  Seiten  des  Staates, 
den  Handel  zu  heben  und  das  Mündungsgebiet 
der  Kms  dem  Binnenland  zu  ersehließen.  Erst 
als  Kinden  im  Jahre  18ßß  an  Preußen  gekom- 
men war,  drängte  es  wieder,  dem  Hinterlande 
seinen  natürlichen  Ausgang  zur  See  zu  geben. 

Ausbau  des  Hafens.  —  Im  Jahre  1879 
übernahm  der  Preußische  Staat  den  Emdener  Hafen. 
Der  Ems  -  .Tadekanal 
wurde  angelegt  und 
eine  neue  Kasten- 
schleuse  von  6,7  m 
Dremjieltiefe,  1  5  tu 
Weite  und  1 20  m  nutz- 
barer Lange  gebaut 
und  der  Hafen  nebst. 
Fahrwasser  in  einen 
Hochwasserhafen  ver- 
wandelt. Hand  in  Hand 
mit  dem  Bau  des  Dort- 
mund-Kmskannls  ging 
der  Ausbau  des  Bin- 
nenhafens (189t  bis 
1899).  Er  wurde  so 
erweitert  uud  vertieft, 
daß  1 5  große  See- 
schiffe bis  zu  ß  in  Tief- 
gang gleich*  ei  Ug  an- 
legen konnten.  Zur  Be- 
willigung des  Stiiek- 
gutverkehrs  bezw.  des 
l'mschlags  von  Kanal- 
und  Seeschiff  auf  die 


Eisenbahn  hat  man  einen 
50  m  breiten  Zungenkai 
(s.  Tafel  X,  aus  der  auch 
die  Übrigen  Einzelheiten 
zu  ersehen  sind)  ge- 
schaffen, mit  Eisenbahn- 
anschlüssen,  einem  Güter- 
schuppen von  lßßO  qm 
Grundflache  und  fünf 
fahrbaren,  elektrisch  be- 
triebenen Winkelportal- 
kranen  von  3,25  t  Trag- 
fähigkeit. Auf  der  äußer- 
sten, westlichen  Spitze 
des  Kais  wurde  noch  ein 
10  t-Kran  aufgestellt  für 
den  Stückgut-  und  Klein- 
eisenverkehr  nach  den 
i  istseehiifen.Vicrschwim- 
mende  I  »ampfkrane  von 
3  t  Tragkraft,  die  leicht 
nach  allen  Teilen  des 
Hafens  geschleppt  wer- 
den können ,  ergänzen 
die  Ausrüstung  an  Hebe- 
zeugen. Die  Betriebs- 
kraft für  die  Krane  und 
für  die  Beleuchtung  des  Hafens  liefert  eine 
elektrische  Zentrale  mit  vier  Maschinensätzen 
zu  je  100  P.S.  und  eine  Pufferbatterie.  Neben 
der  elektrischen  Zentrale  liegen  drei  der  Stadt 
Emden  gehörige  Stichbecken,  durch  welche  der 
dahinter  liegende  Kaiser-YVilhelm-Polder  indu- 
striellen Anlagen  erschlossen  wird.  Von  den 
in  der  Nahe  des  Hafens  liegenden  industriellen 


Abbildung  2.  KoUenkipper, 
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Abbildung  3.    Brikettfabrik  des  Rhein.-WeatfAl.  Kohlengyndikat«. 


Anlagen  sei  nur  die  Schiffswerft  der  Aktien- 
gesellschaft Nordseewerke,  die  mit  einem  Kosten- 
aufwand von  2  Millionen  Mark  errichtete  Brikett- 
fabrik des  Rheinisch  -  Westfälischen  Kohleu- 
syndikats.  welche  vorläufig  150000  bis  200000  t 
Briketts  im  Jahr  herstellen  soll,  und  einige 
kleinere  Werfte  und  Maschinenfabriken  hervor- 
gehoben. Die  samtlichen  Erweiteruntren  des 
Hinnenhafens   einschließlich   des  Yorflutkanals. 


der  zur  Entwässerung  des  Ems-Jadekanals  dient, 
erforderten  einen  Kostenaufwand  von  868400  <M- 
Infolge  der  immer  größer  werdenden  Kaum- 
abmessungen der  Schiffe  genügte  der  Binnen- 
hafen nicht  mehr,  weshalb  man  zur  Erweiterung 
des  Außenhafens  überging.  In  den  Jahren  1899 
bis  1901  wurde  der  Aushau,  für  den  man 
7  618000*4  bewilligt  hatte,  vorgenommen  und 
der  Außenhafen  im  Jahre   1901    als  Freihafen 


Allbildung  \.    Verladebrücken  der  Brikettfabrik. 
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eröffnet.  Die  Sohle  des  Hafens  ist  so  tief  gelegt, 
daß  selbst  bei  Niedrigwasser  Schiffe  mit  Ä  m 
Tiefgang  flott  bleiben.  Seine  Wasserfläche  be- 
tragt 1 7  ha.  Auf  der  westlichen  Seite  ist  der 
Hafen  mit  einer  massiven  Kaimauer  eingefallt. 
Auf  dem  Kai  liegt  der  große  Schuppen  der 
Hamburg  -  Amerikalinie  von  4000  qm  Grund- 
fläche. Fünf  elektrische,  fahrbare  Winkelportal- 
krane  von  3,25  t  Tragfähigkeit  dienen  zum 
Löschen  der  Ladung.  Kür  den  öffentlichen  Verkehr 
ist  ein  zweiter  großer  Schuppen  von  8000  qm 
Grundfläche  errichtet,  der  ebenfalls  mit  fünf 
gleichen  Kranen  ausgerüstet  ist.  1 3  bis  1 4  große 
Seeschiffe  können  im  Außenhafen  Platz  finden. 

Die  Verlade  Vorrichtungen.  —  Für  den 
rmschlagverkehr  sind  eine  Anzahl  Verladevor- 


90  m;  ihr  Gewicht  betrugt  35  000  kg  und  die 
stündliche  Leistung  etwa  50  000  kg.  m,M 

Dio  Hubgeschwindigkeit  joden  Krans  betr.  etwa  0,63 

Die  PrehgescbwindiKkeit    „  •      »        -  „ 

Die  Fahrgeschwindigkeit    „         „        „       „  3,OU 

Auf  jeder  Brücke  lauft  ein  elektrisch  be- 
triebener Drehkrau  mit  Selbstgreiferbetrieb,  wie 
Abbildung  5  zeigt.  Zur  Beschickung  der  Lager 
sind  beide  Brücken  mit  einem  Transportband 
und  außerdem  noch  mit  je  zwei  Besehickungs- 
vorrichtungen  für  die  rings  um  den  Platz  her- 
umlaufende Hangebahn  ausgerüstet.  Soll  die 
Kohle  gelagert  werden,  so  wird  sie  mittels  des 
Selbstirreifers  aus  drin  Schiff  in  einen  oberen, 
über  dem  Brückenfuß  befindliehen  Trichter  be- 
fördert, von  dem  aus  das  Ladegut  alsdann  mit 


Abbildung  5.    Elektrisch  betriebener  Drehkran. 


richtungen  erbaut  worden,  die  allen  Anforderungen 
der  Neuzeit  entsprechen  dürften.  Zum  Umladen 
der  Steinkohle  dient  zunächst  ein  am  Außen- 
hafen gelegener  elektrischer  Kohlenkippcr  (Ab- 
bildung 2),  der  in  einer  Stunde  12  Waggons 
Kohlen  zu  kippen  vermag,  und  mit  den  erforder- 
liches Zu-  und  Abfuhrgeleisen,  einer  Zentesimal- 
wage  sowie  Drehscheiben  und  elektrischen  Spills 
ausgerüstet  ist. 

Ferner  sind  hier  zu  erwähnen  die  zum 
Löschen  des  Kohlengries  bestimmten  Verlade- 
eiurichtungen  der  Brikettfabrik  (Abbild.  3)  des 
Kheinisch  -  Westfiliisehen  Kohlensyndikats,  be- 
stehend aus  zwei  elektrisch  betriebenen  fahrbaren 
Verladebrücken  ( Abbild.  4).  zwei  Portalkranen 
und  einer  Klektroh.'lngebahn  von  60  t  Leistung 
in  der  Stunde.  Jede  dieser  Brücken  hat  4000  kg 
Tragfähigkeit,  12,5  in  Ausladung,  eine  Kran- 
fahrl.mge  von  15b*  in  bei  einer  Spannweite  von 


Hilfe  einer  besonderen  Verteilungsvorrichtung 
gleichmäßig  auf  einen  in  jeder  Brücke  laufen- 
den Fönlergurt  gebracht  und  mittels  Ahwurf- 
wagen,  der  an  beliebiger  Stelle  in  der  Brücke 
festgestellt  werden  kann,  auf  den  Lagerplatz 
herabireworfen  wird.  Die  Bewegung  dieses  Ab- 
wurfwagens  zur  Aufstellung  an  einem  beliebi- 
gen Platz  wird  durch  Bewegung  des  Förder- 
gurtes selbst  vermittelt;  dabi-i  kann  auch  so  ge- 
arbeitet werden,  daß  der  Abwurfwagen  auf  einer 
beliebig  zu  fixierenden  Strecke  hin-  und  herfahrt, 
wodurch  dann  die  betreffende  Strecke  gleich- 
mäßig beschüttet  wird. 

Falls  die  Kohle  direkt  in  die  Brikettfabrik 
gebracht  werden  soll,  wird  sie  mittels  Selbst- 
greifer auf  einen  am  unteren  Brückenfuß  be- 
festigten Trichter  geworfen  und  von  da  durch 
einen  Arbeiter  in  den  1  cbm  fassenden  Hänge- 
wagen geladen.    Jeder  Wagen  hat  eigenen  An- 
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trieb  mittels  Elektromotor  und  bewegt  sich  mit 
ungefähr  1  m  Geschwindigkeit.  Die  Elektro- 
hlngebahawagen  kommen  in  dem  Brückenfuß 
durch  einen  selbsttätigen  Ausschalter  zum  Still- 
stand, werden  gefüllt  und  durch  einen  Hilfs- 
schalter angelassen.  Der  Inhalt  entleert  sich 
wieder  durch  Anschlag  selbsttätig  in  die  Becher- 
gruben, deren  drei  vorhanden  sind,  entsprechend 
der  Anzahl  der  Kohlengruben 
in  der  Brikettfabrik.  Die  Ent- 
leerung kann  beliebig  über  einer 
der  drei  Gruben  erfolgen  und 
zwar  geht  dieselbe  wahrend 
der  Fabrt  vor  sich,  indem  sich 
die  Seitenklappen  durch  einen 
Anschlag  öffnen.  Wenn  nötig, 
kann  der  untere  Trichter  mit 
dem  oberen  durch  Einschalten 
einer  drehbaren  Rutsche  ver- 
bunden werden,  so  daß  aucb 
bei  Beschickung  des  oberen 
Trichters  in  die  Hängebahu- 
wagen  entleert  werden  kann 
(siehe  Abbild.  6).  Um  vom 
Lager  in  die  Brikettfabrik  zu 
arbeiten,  wird  wiederum  die 
Kohle  mit  dem  Greifer  ent- 
nommen und  mittels  des  Krans 
in  den  zunächst  liegenden  Trich- 
ter gebracht,  von  wo  sie 
weiterhin  der  Hochbahn  zuge- 
führt wird. 

Die  Lange  der  Elektro- 
hängebahn betragt  rd.  160  n; 
sie  lauft  an  dem  etwa  300  m 
langen  Briickengeleise  vorbei 
und  besitzt  in  der  Mitte  des 
Platzes  noch  einen  Zwischen- 
slrang,  welcher  gegebenenfalls 
dazu  dient,  die  Hangebahn- 
wagen  nur  einen  Kundlauf  von 
der  halben  Lange  der  Bahn 
ausführen  zu  lassen. 

Auf  der  anderen  Seite  der 
Brikettfabrik  bewerkstelligen 
zwei  elektrisch  betriebene,  fahr- 
bare Vollportalkrane  von 
je  4000  kg  Tragfähigkeit  und 
mit  einer  Ausladung  von  12  m  die 
fertigen  Briketts  in  die  Schilfe.  Di« 


ganz  schweren  Stücken,  wie  Schiffskessel,  Lokomo- 
tiven usw.  Von  derselben  Pinna  sind  auch  die  beiden 
Verladebrücken  (Abbild.  S  und  9>  am  Außen- 
hafen ausgeführt,  «iie  zur  Verladung  von  Massen- 
gütern lErz,  Kohle  usw.)  dienen  und  wohl  zu  den 
vollkommensten  Anlagen  für  den  1'inschlag ver- 
kehr gehören.  Der  Brückenträger  derselben,  der 
zugleich  die  Fahrbahn  der  Katze  in  sich  auf- 


Verladung der 
■  Einrichtungen 


wurden  von  der  Finna  Mohr  «St  Federhaff  in 
M  a  n  n  h  e  i  m  geltaut. 

Gleich  am  Eingang  des  Außenhafens  steht  ein 
von  den  Vereinigten  Maschinenfabriken 
Augsburg  und  Maschinenbau-Gesellschaft 
Nürnberg  A.-G..  Werk  Nürnberg,  gebauter  hoch- 
ragender Kran  (Abbild.  7  ).  Derselbe  ist  elektrisch 
betrieben,  hat  40  t  Tragfähigkeit,  28,8  m  Hub- 
höhe und  13  m  Auslegerweite  über  die  Ffer- 
kante  hinaus  und  dient  zum  Ein-  und  Ausladen  von 


Abbildung  ß. 
Triebtor  und  Elektrohängebahn. 

nimmt,  ist  als  einwandiger  Trager  ausgebildet, 
um  die  Windflache  möglichst  klein  zu  halten. 
Er  ruht  mittels  Stahlgußrolleu  wasserseits  auf 
einer  sogenannten  Turmstütze,  landwärts  auf 
«■iner  Pendelstütze.  Diese  beiden  Stützen,  deren 
größte  Entfernung  .r>ti.7  m  betragt,  können  bis 
zu  (i  m  nach  beiden  Seiten  hin  gegeueinantler 
verfahren  werden,  um  benachbarte  Schiffsluken 
bc«juemer  bedienen  zu  können.  Zur  seitlichen 
Fortbewegung  hat  man  «Ii«'  Pendclstützc  auf 
vier,  die  Turmstütze  auf  acht  Stahlgiißr.'ider 
gelagert,  «Iie  mit  festen  Achsen  in  Walzenlager 
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gebettet  sind.  Der  Antrieb  geschieht  durch  je 
einen  Motor,  der  so  stark  gewählt  ist,  daß  die 
Brücke  selbst  bei  Gegenwind  von  75  kg/qm 
fortbewegt  werden  kann.  Das  Bremsen  wird 
durch  Holzbackenbremsen  bewirkt,  die  von  Mag- 
neten bedient  werden,  das  Festhalten  der 
Stützen  gegen  Windhcwegung  durch  Bolzen- 
sicherungen und  Schienenzangen.  Um  den 
Schiffsverkehr  längs  der  Kaimauer  nicht  zu  hin- 
dern, ist  am  wasserseitigen  Ende  des  Brücken- 
trägers der  28  m  lange  Ausleger  mittels  aus- 
gebnehster  Gelenke  angeschlossen  und  mit  ge- 
lenkigeu  Zugbändern  an  einem  Drehschemel  auf- 


die  durch  eine  selbsttätig  wirkende  Reihungs- 
kuppclung  von  der  ersteren  mitgenommen  wird. 
Eine  auf  der  Oeffnungsseiltrommel  angebrachte 
doppelt  umschlungene  Bandbremse  ermöglicht  ein 
bequemes  Festhalten  der  Oeffnungsseiltrommel  zum 
Oeffhcn  des  Greifers  bezw.  Kijqien  des  Kübels  iu 
jeder  beliebigen  Höhe.  Zur  Aufnahme  des  Knd- 
stoßes  der  Laufkatze  sind  an  beiden  Enden  zwei 
hydraulische  (Glyzerin-)  Puffer  angeordnet,  welche 
die  in  voller  Fahrt  befindliche  Laufkatze  auf  1  m 
Weg  abbremsen.  Alle  Bewegungen  der  Brücke, 
des  Auslegers,  der  Last  usw.  können  vom  Fuhrer- 
hfluschen    aus     betätigt     werden,     wo  sfliut- 


Abbildung  7.    40  t-Kran. 


gelifingt.  Zum  Heben  und  Senken  dos  Aus- 
legers dienen  zwei  Drahtseil-Flaschenzüge,  die 
von  einem  nuf  dem  Brückenträger  stehenden 
Windwerk  betätigt  werden,  dessen  Seiltrommel 
durch  einen  Elektromotor  mittels  Schnecken- 
übersetzung angetrieben  wird.  Der  Tragrahim-u 
der  Katze  lauft  im  Innern  des  Trägers  auf  vier 
Stahlgußlaufrollen  und  tragt  das  Hubwindwerk 
sowie  das  Führerhausehen.  Als  Fördergefaße 
dienen  je  nach  der  Art  des  Materials  Doppel- 
seil-Selbstgreifer und  Kübel.  Das  Hubwerk  kann 
Lasten  bis  zu  4500  kg  fördern.  Zum  Anhalten 
der  Last  dient  eine  durch  einen  Magneten  bediente 
Handbremse,  zum  genaueren  Einstellen  eine  La- 
mellenstoppbremse.  Auf  der  gleichen  Welle  mit 
der  Hubseiltrommel  sitzt  die  OeffnungsseiltrOBUnei, 


liehe  Steuerungen  angebracht  sind.  Von  hier 
aus  sind  auch  die  verschiedenen  Zeigerstelluugen 
(Teufenzeigen  für  jede  Hubhöhe  der  Last,  sowie 
die  höchste  und  tiefste  Auslegerstelb'  bequem 
zu  übersehen.  Der  elektrische  Strom  (Gleich- 
strom von  440  bis  500  Volt »  wird  durch  ein 
45  m  langes  bewegliches  Kabel  zugeführt .  das 
beim  Befahren  der  Brücke  selbsttätig  auf-  und 
abgewunden  wird;  HO  m  der  1K()  m  langen  Oeleis- 
balin  können  durchfahren  werden  ohne  das  Kabel 
umzustecken.  Die  Arbeitsgeschwindigkeiteil  be- 
tragen für  das 

m /»«•«. 

Latfthoben   1,2 

Laxttienken   1,8 

Katzonfnlmii   3,2  bin  3,6 

Brflekenfahm   0,3  Mi  0,4 


Digitized  by  Google 
J 


1.  Mai  1906. 


Die  Emdener  Hafenanlage. 


Stahl  und  Eisen.  519 


Das  Heben  des  Auslegers  von  der  tiefsten  in 
die  höchste  Stellung  dauert  etwa  vier  Minuten, 
das  Senken  etwa  drei  Minuten.  Je  nach  Art 
des  Fördergutes ,  Starke  der  Ladekolonne  und  den 
Schiffsverhaltnissen  vermag  eine  Brücke  60  bis 
90  t  in  der  Stunde  zu  leisten.  Die  Haupt- 
abmessungen  der  Brücke  sind  folgende:  m 

Turmstfitzenhöhe   32 

Stützenweite   56,7 

Lunge  des  Auslegers   28 

Der  Ober  die  Kaimauer  hinausragende  Teil 

desselben   26 

Länge  des  Kragarms  (das  landwärts  Uber 

die  PendelstOtze  hinausragende  Ende) .  .  15 


beschränken,  den  Dortmund- Emskanal  gebaut 
hatte,  und  somit  vor  allem  dem  östlichen  Teil 
des  Bezirks  eine  billige  Wasserstraße  gesichert 
hatte,  wie  sie  der  westliche  in  dem  abgabefreien 
Rheinstrom  besitzt;  denn  nur  in  bezug  auf  die 
unmittelbar  am  Kanal  liegenden  Gebiete  kann  die 
künstliche  Wasserstraße  vorläufig  mit  dem  Rhein 
in  erfolgreichen  Wettbewerb  treten.  So  zahlt 
z.  B.  das  Eisen-  und  Stahlwerk  Hocsch  für  den 
Transport  schwedischer  Erze  von  Amsterdam  über 
Emmerich  nach  Dortmund  ebenso  viel  wie  für  den 
Weg  über  Emden,  nämlich  3  <J(,  wobei  aller- 
dings der  Weg  über  Holland  in  nur  2*/a  bis 


Abbildung  8.    Verladebrücke  am  Emdcner  Außenhafen. 


Lichte  Weite  zwischen  Schienenoberkante 

und  BrQckenunterkante  14,5 

Der  nutzbare  Katzenfahrweg  98 

Die  elektrischen  Einrichtungen  sind  von  den 
Siemens-Schuckert-Werken  gebaut  worden. 

Bedeutung  des  Emdener  Hafens,  ins- 
besondere für  die  rheinisch-westfälische 
Industrie.  —  Der  Mangel  eines  weitgestreckten 
Oberlaufes  der  Ems  und  eines  vollkommenen 
Wasserweges  zwischen  Emden  und  dem  Hinter- 
lande hatte  den  Handel  des  rheinisch-westfäli- 
schen Industriebezirks  ausschließlich  auf  die  hol- 
ländischen Hafen  angewiesen.  Die  Wichtigkeit 
des  Emdener  Hafens  stie-r  daher  erst,  nachdem  man 
in  der  ausgesprochenen  Absicht,  diese  Abhängig- 
keit der  westfälischen  Industrie  vom  Auslande  zu 


3'/z  Tagen,  der  Kanalweg  in  5  Tagen  zurück- 
gelegt wird.  Für  die  Ausfuhrprodukte,  der  Eisen- 
industrie liegen  die  Dinge  noch  insofern  un- 
günstiger, als  die  Refaktien  der  niederländischen 
Hahnen  dem  Emdener  Handel  erheblichen  Ab- 
bruch tun.  woraus  sich  die  Notwendigkeit  ergibt, 
daß  der  Preußische  Staat  dem  Tarifkampf  mit 
den  niederländischen  Eisenbahnen  nicht  länger 
aus  dem  Wege  gehen  kann.  In  bezug  auf  die 
begünstigten  Teile  des  westfälischen  Industrie- 
bezirks stellt  sich  der  Transport  über  Emden 
um  durchschnittlich  1  Jl  f.  d.  1000  kg  billiger, 
worin  einstweilen  allein  der  unbedingte  Vor- 
sprung Emdens  für  die  Eisenindustrie  zu  suchen 
ist.  Sollen  daher  die  Vorteile  des  deutschen 
Hafens  weiteren  Gebieten   zugute  kommen,  so 
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wird  nichts  notwendiger  sein,  als  Gewährung 
billiger  Eisenbahnfrachtcn  nach  Emden  und  billige 
Anschlußtarife  an  die  Wasserwege  dorthin.  Um 
aber  dem  Hafen  den  notwendigen  Verkehr  zu- 
zufahren und  der  Kanalanlage  zu  ihren  Betriebs- 
kosten zu  verhelfen  (6  Millionen  Tonnen  waren 
jährlich  auf  dem  Kanal  zu  befördern  notwendig, 
damit  die  Kanaleinnahme  außerdem  noch  3°/o 
Zinsen  und  1  !/a  °/°  Amortisation  abwerfen  könnte), 
macht  es  sich  ferner  notwendig,  daa  Binnenland 
durch  weitere  Kanille  und  Bahnanschlüsse  zu 
erschließen ;  der  Anfang  hierzu  ist  bereits 
gemacht,  indem  man  durch  die  Weiterführung 


wuchs  erst  mit  Herabsetzung  der  Tarife  für 
Exportkohle  und  Koks  (1.  April  1905);  seitdem 
erst  konnte  Emden  die  Konkurrenz  mit  Rotter- 
dam aufnehmen,  die  westfälische  Kohle  nach 
dem  Mittelmeer  (Port  Said)  und  Südamerika 
ausführen,  und  die  englische  Kohle  aus  den 
norddeutschen  Hafen  verdrängen,  was  beides 
um  so  notwendiger  war,  als  die  stetig  wachsende 
Steinkohlenförderuug  Westfalens  ebenso  wie  die 
erhöhte  Erzeugung  von  Eisen  und  Eisenfabri- 
katen neuo  Absatzmöglichkeiten  verlangt.  Natur- 
gemäß wird  die  Bedeutung  des  Emdener  Hafens 
zunehmen,  je  mehr  industrielle  Unternehmungen 


Abbildung  9. 


der  Dortmunder  Hafenbahn  nach  Hörde  und 
Aplerbeck  das  Hinterland  in  nähere  Verbindung 
mit  dem  Kanal  gebracht  hat.  Nicht  zu  unter- 
schätzen ist  auch  die  im  Verhältnis  zu  den 
anderen  deutschen  Hafen  kleinere  Entfernung 
des  Emshafens  von  «1er  See,  wodurch  er  sich 
für  den  überseeischen  Verkehr  besonders  eignet, 
und  anderseits  seine  nähere  Lage  den  hollan- 
dischen und  belgischen  Hilfen  gegenüber  zu 
den  östlichen  Gewässern,  was  in  bezug  auf 
unsere  Handelsbeziehungen  zu  Rußland  wesent- 
lich ist.  Zugleich  bietet  der  Hafen  den 
nächsten  Weg  von  der  deutschen  Küste  nach 
England  und  Norwegen ,  insbesondere  nach 
Narwik,  dem  besten  Hafenplatz  für  die  Ver- 
schickung schwedischer  Erze.  Heute  werden 
auch  auf  dem  Londoner  Frachtenmarkt  die  spa- 
nischen Erze  zur  Auswahl  über  Rotterdam  oder 
Emden  zu  gleich  billigen  Frachtsätzen  expediert. 
Die  Bedeutung  Emdens  für  den  Ausland  verkehr 


sich  am  Dortmund  -  Emskanal  oder  im  Hafen- 
gebiet  ansiedeln.  Von  solchen  kürzlich  ins  Leben 
gerufenen  Neuanlagen  sind  die  wichtigsten 
bereits  genannt,  erwähnt  sei  nur  noch,  daß  auch 
die  Erbauung  eines  Hochofenwerkes  unter  der 
Firma  „Hohenzollernhütte  A.-G."  geplant  ist. 
Es  sollen  einstweilen  zwei  Hochöfen  mit  je 
einer  Tagesproduktion  von  180  t  gebaut  werden. 
Schließlich  kommt  noch  hinzu,  daß  der  Emdener 
Hafen  nicht  allein  die  neuesten  Anlagen  für 
den  Umschlagyerkchr  hat.  sondern  auch  durch 
seine  Tiefe  ausgezeichnet  ist;  während  näm- 
lich die  Häfen  von  Rotterdam  und  Antwerpen 
bei  Hoch wasserstaud  nur  auf  7,3  bis  8  m  Tiefe 
kommen,  weist  der  Emdener  Außenhafen  eine  solche 
von  II1/*  m  und  die  Unterem»  eine  von  10  m  auf. 

Der  Aufschwung  des  Verkehrs  im 
Emdener  Hafen  in  den  letzten  Jahren 
unter  besonderer  Berücksichtigung  der 
Eisenindustrie.         Die  Erwartung,  die  man 
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au  die  umfangreichen  Erweiterungen  und  Ausbauten  knüpfte, 
sind  nicht  enttauscht  worden.  Wie  aus  den  statistischen 
Aufzeichnungen  über  den  Verkehr  im  Emdener  Hafen 
hervorgeht,  betrug  die  Einfuhr  im  Jahre  18U9,  dein  Voll- 
endungsjahr des  Dortmund-Emskanales.  110  419  t,  die  Aus- 
fuhr f.<>  742  t,  im  .Jahre  1905  dagegen  die  Einfuhr  097  00»  t 
und  ilie  Ausfuhr  240  000  t;  der  Verkehr  hat  sich  also  um 
mehr  als  das  Fünffache  gehoben.  Seit  dem  Jahre  1901,  dem 
Jahre  vor  der  Eröffnung  des  Emdener  Außenhafens,  stellte 
sich  der  Gesamtverkehr  nach  Zahl  der  Schiffe  wie  folgt: 

An-  Ab-  An-  Ab- 

gekommen  gegangen  gekommen  ergangen 

1901  .  .  .    6447       6469  1903   .  .  .    7212  7172 

1902  .  .  .    6796       6779  1904  .  .  .    7316  7207 

Im  übrigen  verlief  die  Verkehrsentwicklung,  nach  dem 
Gewicht  der  bewegten  Gütermenge  geordnet,  in  den  Jahren 
1901  bis  1904  wie.  in  nebenstehender  Tabelle  aufgezeichnet  ist. 

Im  Jahre  1905  wur- 
den 2(59  000  t  Erz 
und  253  000  t  Ge- 
treide eingeführt.  Die 
Ausfuhr  an  Kohle  be- 
trug 1 K 1  000  t  und 
die  an  Eisenbahn- 
material <  Schienen, 
Schwellen,  Brücken- 
teile und  dergleichen» 
HO  000  t.  Sieht  man 
von  einer  auf  den 
vorjährigen  Streik 
zurückzuführenden 
Einfuhr  von  89  000  t 
englischer  Kohle  ab, 
so  gellt  auch  aus 
den  statistischen  Auf- 
stellungen ohne  weiteres  hervor,  daß  die  Bedeutung  des 
Hafens  ausschließlich  in  dem  Anschluß  an  das  Rheinisch- 
westfälische  Industriegebiet  zu  suchen  ist  ,  denn  auch  die 
erhöhte  Einfuhr  an  Getreide  ist  nicht  zuletzt  auf  den  Ver- 
brauch des  in  beziig  auf  Bevölkerung  und  Betriebsamkeit 
im  Aufsteigen  befindlichen  Hinterlandes  zurückzuführen. 

Außer  den  in  der  Tabelle  namentlich  aufgeführten  Ein- 
um! Ausfuhrprodukten  der  Eisenindustrie  sind  noch  zu  nennen  : 
Thomasmehl,  Raseneisenerz.  Sehlackensand,  Kohlenaschen 
usw.  Der  im  Jahre  1904  beobachtete  Rückschritt  ist 
zum  Teil  auf  eine  längere  Kanalspcrrung  infolge  Schleusen- 
bruchs bei  Meppen,  zum  Teil  auch  auf  den  russisch- 
japanischen  Krieg  zurückzuführen.  An  der  Erzeinfuhr 
(schwedische  Erze)  sind  hauptsachlich  die  Union  und  das 
Stahlwerk  Hoesch.  sowie  der  Hörder  Bergwerks-  und  Hütten- 
verein beteiligt.  Die  schwedischen  Erze  werden  von  zwei 
großen  Erzdampfern  der  Hamburg- Amerikalinie  und  für 
die  Firma  L.  Dossehl  &  Co.  in  Lüheck  durch  die  Dampfer 
der  Reederei  Kunstmann  in  Stettin  von  Narwik  ui:d 
Luleä  nach  Emden  gebracht.  Für  die  Union  transportiert 
die  größte  Schiffsgesell schaft  des  Kanals,  die  „Westfälische 
Transport-Aktiengesellschaft",  die  Erze  nach  Dortmund;  für 
die  beiden  anderen  Werke  hat  die  Firma  Hemsoth  die  Ver- 
frachtiing  übernommen  und  zu  diesem  Zwecke  teils  bei  der 
erstgenannten  Aktiengesellschaft,  teils  bei  der  Dortmnnd- 
Emsgcsellschaft  Schleppkähne    gechartert.     Dieselbe  Firma 
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26.  Jahrg.  Nr.  9. 


hat  auch  den  gesamten  Rasenerztransport  aus 
Holland  für  die  gleichen  Werke  in  der  Hand. 
Im  vergangenen  Jahre  war  der  Eitransport  für 
die  Dortmunder  Union  etwas  geringer  als  im  Jahre 
1904,  und  ein  Teil  der  schwedischen  Erze  mußte 
wegen  Mangel  an  Schleppkähnen  über  Rotterdam 
befördert  werden.  Nach  der  Bergwerkszeitung 
<Nr.  256,  1905)  erhielt  die  Union  im  Jahre 
1  905  bis  zum  Oktober  1 30  000  t  Erz  über  Emden 
gegen  160  000  t  im  Jahre  1904.  Der  Abschluß  des 
Stahlwerks  Hoesch  und  des  Mörder  Vereins  lautete 
im  vergangenen  Jahr  auf  1 20  000  t.  Für  1 906 
hat  die  Firma  Hemsoth  300  000  t  zur  Verfrach- 
tung übernommen  und  auch  die  Union  einen 
größeren  Abschluß  getätigt. 

Nach  Fertigstellung  der  Hafenbahn  Dortmund  — 
Eving — Hörde  wird  der  Hörder  Verein  seine  «amt- 
lichen Erze  über  diesen  Weg  beziehen.  Die  Brikett- 
fabrik am  Emdener  Hafen  bezw.  das  Kohlensyn- 
dikat hat  ebenfalls  mit  der  «Westfälischen  Trans- 
port-Aktiengesellschaft" für  1906  einen  Jahres- 
abschluß auf  den  Transport  von  300000 1  gemacht. 

Ausblick.  Wenngleich  auch  der  Umschlag 
im  Emdener  Hafen  in  den  letzten  Jahren  er- 
heblieh zugenommen  hat.  so  unterliegt  es  doch 
keinem  Zweifel,  daß  noch  vieles  geschehen  muß, 
um  den  gegenwartigen  und  kommenden  An- 
forderungen an  einen  ungehinderten,  rentablen 
Hafenverkehr  zu  genügen  und  größeren  Verkehr 
au  sich  zu  ziehen.  Schon  nach  dem  Aufschwung 
der  letzten  Jahre  hat  sich  der  Hafen  als  zu  klein 
erwiesen  und  eine  weitere  Vergrößerung  als  not- 
wendig herausgestellt.  Die  Königliche  Staatsver- 
waltung hat  deshalb  ein  neues  Erweiterungsprojekt 
entworfen ,  dessen  Einzelheiten  aus  Tafel  X  hervor- 
gehen. Die  erforderlichen  Arbeiten  bestehen  im 
Hau  eines  Vorhafen»,  einer  Schleuse  von  35  tu 
»reite,  250  rn  Lange  und  12,5m  Tiefe  bei  Normal- 


hochwasser  bezw.  9,4  m  unter  Niedrigwasser  und 
eines  neuen  Hafenbassins  <  Dockhafen  )  mit  Wende- 
platz und  Verbindungsbecken  nach  dem  Binnen- 
hafen. Diese  Neuanlagen,  welche  in  sechs  bis 
acht  Jahren  fertiggestellt  werden,  erfordern  einen 
Kostenaufwand  von  rund  20  Millionen  Mark,  wozu 
die  Stadt  Emden  3,8  Millionen  beigetragen  hat. 
Die  erste  Rate  ist  in  den  Staatshaushaltsetat  für 
1906  eingestellt,  nachdem  bereits  2  bis  3  Mill. 
Mark  für  Eindeichung  des  Vorlandes,  in  welchem 
die  neuen  Anlagen  erbaut  werden  sollen,  durch 
die  Etats  von  1904/06  disponibel  gemacht  worden 
sind.  Die  Eindeichung  wird  schon  in  diesem  Jahre 
beendet  werden.  Angesichts  der  vielen  Mangel 
des  Dortmund-Emskanals,  die  darin  zu  suchen 
sind,  daß  auf  dem  ganzen  Kanalweg  nicht  weniger 
als  20  Schleusen  zu  passieren  sind,  die  nur  einen 
sehr  schleppenden  Verkehr  gestatten,  daß  nur 
Schiffe  mit  geringen  Raumabmessungen  darauf 
verkehren  können  und  künstliche  Wasserzufuhr 
durch  Pumpwerk  notwendig  ist,  wird  man  es 
erklärlich  finden,  daß  sich  der  Kanalverkehr  in- 
sofern unrentabel  gestalten  mußte,  als  er  ver- 
hältnismäßig hohe  Abgaben  verlangt,  was  nicht 
ohne  nachteilige  Folgen  für  den  Hafenverkehr 
bleiben  konnte.  Neue  Aussichten  eröffnen  sich 
daher  dein  Emdener  Hafen  durch  die  Erbauung 
des  Rhein-Emskanals,  der  indessen  die  doppelte 
bis  dreifache  Leistungsfähigkeit  des  Dortmund- 
Emskanals  haben  muß,  um  einen  ersprießlichen 
Verkehr  zu  gewährleisten.  Die  vorerwähnten 
Vorzüge  des  Emdener  Hafens  werden  nach  Ver- 
wirklichung des  Kanalprojektes  doppelt  schwer  ins 
Gewicht  fallen.  Abgesehen  aber  von  allen  Einzel- 
interessen, denen  die  neue  Kanalanlagc  entgegen- 
kommt, bedeutet  der  Bau  einer  deutschen  Rhein- 
mündung ebensowohl  wie  der  Ausbau  des  Emdener 
Hafens  jedenfalls  eine  nationale  Tat.     K.  Uhr,-. 


Einiges  aus  der  metallographischen  Technik. 


Von  Ingenieur  P.  F.  D 


I.  Teil. 

I  ange  Zeit  hindurch  beschäftigte  sich  die 
Wissenschaft  bereits  erfolgreich  mit  der 
Metallographie,  ohne  in  der  Lage  zu  sein,  ihre 
Untersuchungsmethoden  unmittelbar  für  die  Praxis 
nutzbringend  zu  verwerten.  Das  hat  sich  seit 
einer  Reihe  von  Jahren  geändert.  Nachdem  die 
königlich-technischen  Versuchsanstalten  in  Berlin 
bahnbrechend  vorgegangen  waren  und  Sauveur 
als  einer  der  ersten  einen  regelmäßigen  Dienst 
für  metallographische  Untersuchungen  in  der 
Praxis  eingeführt  hatte,  haben  nach  und  nach  eine 
Reihe  von  Werken  die  Metallographie  als  per- 
manenten Dienstzweig  aufgenommen.  Wenngleich 
die  Art  der  Untersuchung  auf  den  ersten  Blick 
sehr  schwierig  erscheint,   so   ist  in  Wahrheit 


ujardin  in  Düsseldorf. 

(Nachdruck  Tcrt>ot«D.) 

diese  Schwierigkeit  nur  darin  begründet,  daß 
eine  gewisse  Erfahrung  notwendig  ist,  um  den 
mikrographischen  Untersuchungsgang  überblicken 
zu  können  und  sich  mit  den  einzelnen  Erschei- 
nungsformen vertraut  zu  macheu.  Es  dürfte  daher 
angebracht  sein,  die  Technik  der  metallographi- 
scheu  Analyse  naher  zu  beschreiben.  Dabei  soll 
die  Methode,  wie  sie  Le  Chatelier  in  seinem 
Laboratorium  zur  Ausführung  bringt  und  auch 
in  das  Laboratorium  von  D ujardin  Eingang  ge- 
funden hat,  hauptsachlich  Berücksichtigung  finden. 

Die  vom  Betrieb  dem  Laboratorium  zur  Ver- 
fügung gestellte  Probe  wird  zweckmäßig  in  kleine 
Stücke  geschnitten  und  an  der  Schnittflache  glatt- 
gefeilt  und  poliert.  Diese  Arbeit  ist  mehr  oder 
weniger  mühsam  und  kompliziert ,  je  nach  der 
Behandlung,  die  der  Stald  erfahren  hat.  Bei 
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weichem  Stahl  geschieht  das  .Schneiden  mittels 
einer  Kreissäge ;  harte  Stahle,  weißes  Roheisen, 
sowie  harte  Legierungen,  wie  hochprozentiges 
Ferrosilizium  und  Ferrochroui,  können  jedoch  auf 
diese  Weise  nicht  geschnitten  werden,  sondern 
man  wird  in  diesem  Falle  mittels  einer  Schmirgel- 
sclüeifma8chine  entweder  den  Bruch  abschleifen, 
bis  man  eine  glatte  Fläche  erhalt,  oder  das  Metall 
mit  einer  ganz  dünnen  Schmirgelscheibe  oder 
Diamantsäge  durchschneiden.  Die  Kanten  des 
Schliffes  werden  darauf  ebenfalls  abgeschliffen, 
um  das  Zerreißen  der  später  anzuwendenden 
Schmirgelpapiere  und  Tuchscheiben  zu  vermeiden. 
Nachdem  die  Metalle  soweit  vorbereitet  sind, 
werden  die  Flächen  poliert,  was  meistens  mit 
Schmirgelsteinen  geschieht.  Dieses  Verfahren 
hat  jedoch  folgenden  Nachteil :  Durch  den  Druck 
und  die  Reibung  wird  die  Oberfläche  des  Metalls 
kaltgehämmert,  also  verändert;  Austenit  z.  B. 
verschwindet  hierbei  bereits  vollständig,  da  die- 
selbe Wirkung  wie  beim  Anlassen  auf  150°  ('. 
eintritt.  Diesem  Uebelstande  kann  man  einiger- 
maßen abhelfen,  indem  man  den  Schliff  nur  wenig 
gegen  eine  schnell  rotierende  Schmirgelscheibe 
drückt,  wobei  es  jedoch  unmöglich  ist,  eine  Er- 
hitzung vollständig  zu  vermeiden.  Einen  Ersatz 
für  obige  Methode  bildet  die  Behandlung  der  zu 
polierenden  Fläche  mit  amerikanischen  kerami- 
schen Schleifsteinen,  welche  entgegen  den  oben 
genannten  Schmirgclstcinen,  die  mit  Wasser  an- 
gefeuchtet werden,  unter  Gel  arbeiten.  Hierbei 
wird  das  Kalthämmern  sehr  stark  herabgemindert. 
Osmond  und  Cartaud  bemerken  in  der  .Revue 
generale  des  Sciences"  XVI  (1905),  daß  man 
die  Wirkung  nicht  vollständig  beseitigen  kann. 
Durch  die  Reibung  entsteht  auf  der  Polierfläche 
ein  sogenannter  „derme"  oder  veränderte  Schicht, 
deren  Dirke  von  der  Feinheit  des  Poliermittels  ab- 
hängt. Durch  Benut  zung  immer  feinerer  Schmirgel- 
papiere sucht  man  diese  Schicht  möglichst  zu  ver- 
ringern und  die  vorhandenen  Risse  durch  immer 
kleiner  werdende  zu  ersetzen,  bis  endlich  Spiegel- 
glanz eintritt.  Dieses  geschieht  nach  Anwendung 
der  genannten  keramischen  Schleifsteine  durch 
Hin-  und  Herreiben  des  Schliffes  in  wechselnder 
Richtung  auf  Schmirgelpapier,  das  auf  eine  ganz 
glatte  Fläche,  z.  B.  eine  Glasscheibe,  gelegt  wird. 
Es  empfiehlt  sich  hierbei,  mit  Schmirgelpapier  0 
zu  beginnen.  Bevor  man  zur  Benutzung  eines 
feineren  Papieres  übergeht  ,  muß  die  polierte 
Fläche  jedesmal  sorgfältig  abgewaschen  werden, 
damit  kein  Körnchen  zurückbleibt.  Das  Verfahren 
setzt  man  fort,  indem  man  der  Reihe  nach  Schmirgel- 
papier 0,  00  und  000  anwendet,  wobei  es  ratsam  ist  , 
keine  Nummer  zu  überspringen,  da  ein  übersehener 
Riß  ohne  das  übergangene  Papier  schwerlich 
entfernt  werden  würde.  So  fein  das  Schmirgel- 
papier nun  aber  auch  sein  mag.  es  genügt  doch 
nicht,  um  den  vollständigen  Spiegelglanz  zu  er- 
reichen. Osmond  benutzte  nun  zu  diesem  Zweck 
zuerst    Polierroth.     Nach    den    Versuchen  von 


Le  Chatelier  ist  jedoch  eigens  dazu  präparierte 
Tonerde  viel  mehr  zu  empfehlen ;  man  spritzt 
eine  ganz  dünne  Mischung  derselben  mit  Wasser 
mittels  eines  Zerstäubers  auf  eine  rotierende 
Tuchscheibe.  Das  hierzu  benutzte  Tuch  ist  auf 
eine  Holzscheibe  gespannt,  wobei  man  meistens 
noch  zwischen  Holz  und  Tuch  eine  Hartgummi- 
oder  Zinkplatto  schiebt.  Diese  Tuc.hscheibe  wird 
nunmehr  in  Bewegung  gesetzt  und  die  zu  po- 
lierende Fläche  leicht  dagegen  gedrückt. 

Bevor  wir  zur  weiteren  Behandlung  des 
Metalls  übergehen,  seien  noch  einige  Handgriffe 
für  das  eben  ausgeführte  Verfahren  angeführt. 
Zur  Beschleunigung  der  Politur  empfiehlt  es  sich, 
das  Schmirgelpapier  mit  etwas  Terpentinöl  an- 
zufeuchten ;  ebenso 
erzielt  man  eine 
viel  schnellere  Wir- 
kung, wenn  man 
die  Stelle  des  Pa- 
piers, an  der  poliert 
werden  soll,  mit 
dem  gleichenPapier 
vorher  abreibt.  Be- 
feuchtet man  da- 
gegen das  Schmir- 
gelpapier mit  Fett- 
körpern, so  wird 
zwar  die  Politur 
bedeutend  verzö- 
gert ,  aber  dafür 
werden  die  letzten 
Risse  viel  weni- 
ger tief. 

Die  vorerwähnte 
Tonerde  wird  in 
folgender  Weise 
vorbereitet:  100  g 
reine  Tonerde  wer- 
den mit  einem  Liter 
Wasser  vermengt 
und  in  eine  Kugel- 
mühle gebracht,  in  welcher  sich 
:100   Kugeln  befinden.    Diese  Mühle 


Abbildung  1.  TonBoheider. 


200  bis 
wird  nun 

drei  Stunden  lang  in  Rotation  gehalten  bei  einer 
l'mdrehung  in  der  Sekunde,  wodurch  die  Ton- 
erde vollständig  pulverisiert  wird;  dieser  Mi- 
schung setzt  man  darauf  1  g  Salpetersäuro  zu, 
um  dieselbe  von  kohlensaurem  und  schwefel- 
saurem Kalzium  zu  befreien,  decantiert  und  neu- 
tralisiert hierauf  mit  Salmiakgeist.  Zur  weiteren 
Vorbereitung  wird  diese  Mischung  in  den  in 
Abbildung  1  dargestellten  Apparat  gebracht. 
Derselbe  besteht  aus  einer  Glasröhre  von  etwa 
50  cm  Höhe  mit  einem  Inhalt  von  einem  Liter. 
An  einem  Ende  ist  sie  trichterförmig  zugespitzt 
bis  zu  eiuer  Oeffnung  von  drei  Millimetern  im 
Durchmesser.  Die  Neigung  bildet  einen  Winkel 
von  etwa  U0°,  um  jedes  Hängenbleiben  der 
sieh  setzenden  Tonerde  unmöglich  zu  machen. 
Am   andern   Ende   ist   die   Röhre  durch  einen 
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Hahn  geschlossen,  vou  welchem  das  Saugrobr 
ausgeht.  Die  Spitze  des  Gefäßes  taucht  man 
nun  in  die  vorher  durcheinnndergemischtc  be- 
schriebene Flüssigkeit  und  saugt  dieselbe  hoch, 
worauf  zunächst  der  Hahn  geschlossen  wird. 
Nunmehr  wird  derselbe  wieder  so  weit  geöffnet, 
daß  die  eintretende  Luft  ein  Entweichen  von  je 
einem  Tropfen  Flüssigkeit  in  zehn  Sekunden 
zuläßt.  Die  in  der  ersten  Viertelstunde  heraus- 
getretene Flüssigkeit  ist  nicht  verwendbar. 
Nunmehr  wird  der  Hahn  zeitweise  geschlossen, 
bis  sich  in  der  Spitze  gröbere  Teile  Tonerde 
gesammelt  haben,  die  man  dann  durch  Wieder- 
öffnen des  Hahnes  herauslaßt.  Die  in  dieser 
Weise  nach  Verlauf  von  3  Stunden  gesammelte 
Flüssigkeitsmenge  genügt,  um  Stahl  und  Eisen 
zu  polieren,  und  die  dann  noch  zurückgebliebene 
Mischung  kann  zur  Erlangung  vollständiger 
Spiegelpolitur  für  alle  Metalle  dienen. 

Die  weitere  Behandlung  des  Metalls  besteht 
nun  darin,  daß  man  die  Schliffe  je  nach  Redarf 
fitzt.  Ks  lohnt  sich  jedoch,  dieselben  vor  der 
Aetzung  einmal  mikroskopisch  zu  untersuchen, 
wobei  man  schon  manche  interessante  Erschei- 
nung beobachten  kann.  So  kommen  im  Fluß- 
eisen kleine  runde  Flecken  vor,  die  entweder 
auf  (iashlasen  oder  Schlackentröpfchen  zurück- 
zuführen sind.  Im  grauen  Roheisen  erkennt 
man  schwarze  Adern  von  Graphit;  in  Guß- 
stücken  zeigen  sich  oft  Blasen,  die  an  den 
Graphit  angelagert  sind  und  sich  schwer  von 
diesem  unterscheiden  lassen,  weil  der  Graphit, 
wahrend  des  Schleifens  oft  mit  herausgerissen 
wird.  Ebenso  kann  man  Schwefel-  und  Phosphor- 
metalle  auch  schon  vor  der  Aetzung  erkennen. 

Was  die  Aetzung  selbst  betrifft,  so  hat  man 
erst  in  der  letzten  Zeit  größere  Fortschritte  in 
der  Auswahl  und  Anwendung  der  Aetzmittel  zu 
verzeichnen.  Es  ist  bis  jetzt  noch  unbekannt, 
welche  Resultate  bei  Anwendung  der  verschiedenen 
Reagenzien  erzielt  werden;  denn  nur  durch  aus- 
gedehnte Versuche  kann  man  konstatieren,  womit 
die  besten  Erfolge  gezeitigt  werden  können. 
Osmund  benutzte  zum  Aetzpolieren  Süßholz- 
extrakt oder  zweiprozentiges  Ammoniumnitrat, 
zum  Aetzen  selbst  vorzugsweise  Jodtinktur  oder 
eine  dünne  Lösung  Salpetersäure.  Professor 
Martens  wandte  zum  Aetzen  Alkohol  mit  einem 
Zusatz  von  ii'/o  Salzsaure  an.  Inder  neuesten 
Zeit  ist  man  auf  der  Suche  nach  geeigneten 
Aetzfliissigkeiten  mehr  systematisch  vorgegangen. 
So  hat  Ischewsky  im  Laboratorium  von  Le 
Chatelier  alle  Farbstoffe  nacheinander  probiert 
und  festgestellt,  daß  nur  die  Salpetersäuren 
Derivate  interessante  Erscheinungen  zeigen. 
Eine  Lösung  von  fünfprozentiger  alkoholischer 
Pikrinsäure  wird  nunmehr  allgemein  gebraucht. 
K  o  u  r  b  a  t  o  f  f  hat  den  Einfluß  der  ver- 
schiedenen Alkohole  als  Lösungsmittel  studiert 
und  empfiehlt  vor  allem  die  Lösung  von  Salpeter- 
säure   in    Amylalkoholhydrat    |4%>.  Diese 
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Mischung  hinterlaßt  auch  keine  Flecken,  was 
man  von  der  Pikrinsäure  nicht  behaupten  kann. 
Außerdem  hat  er  für  Aetzung  in  besonderen 
Fallen  einige  kompliziertere  Reagenzien  empfohlen, 
so  z.  B.  einen  Teil  vierprozentiger  Salpetersäure 
auf  drei  Teile  gesattigte  Lösung  von  Nitrophenol. 
Dieselbe  hat  den  Vorzug,  nur  Troostit  und 
ähnliche  Bestandteile  zu  färben  ,  während 
der  übrige  Schliff  vollständig  farblos  bleibt. 
Ganz  besonders  gute  Resultate  hat  man  durch 
die  Anwendung  vou  kochenden  alkalischen  Lö- 
sungen mit  oxydierenden  Reagenzien,  wie  z.  B. 
Pikrinsäure,  erzielt.  Durch  letztere  wird  im 
gewöhnlichen  Stahl  nur  Zementit  schwarzrötlieh 
gefärbt,  in  den  Ternärstählen  dagegen  auch 
die  anderen  Karbide  (Wolframkarbid.  Chrom- 
karbid).  Lc  Chatelier  gibt  als  Mischungs- 
verhältnis an  25°/o  kaustische  Soda  und  2% 
Pikrinsäure.  Das  Metall  wird  in  der  auf  100" 
erhitzten  Lösung  fünf  Miuuten  lang  gebadet. 
Die  Aetzung  geschieht  hierbei  nur  an  der  Ober- 
fläche, wobei  die  dünnen  Lamellen  langsam  in 
wechselnden  Farben  anlaufen;  durch  einen  feinen 
Schliff  können  die  Erscheinungen  wieder  be- 
seitigt werden. 

Die  Aetzung  mit  Kupferammouchloridlösung 
(1  g  des  Salzes  in  12  g  Wasser)  ist  ebenfalls 
besonders  zu  erwähnen.  Heyn  hat  an  dieser 
Stelle  bereits  veröffentlicht,  daß  dioses  Aetz- 
mittel die  phosphorreichen  Stellen  im  Metall 
dunkel,  färbt  und  ihnen  einen  bronzefarbeneu 
Ton  gibt.  Das  Kleingefüge  der  Ferritkristalle 
wird  hierdurch  besonders  sichtbar;  natürlich 
muß  das  gefällte  Kupfer  zuerst  mittels  Salmiak- 
geist entfernt  werden. 

Bei  der  Aetzung  selbst  verfährt  man  folgender- 
maßen, ohne  vorher  über  die  Beschaffenheit  des 
Metalls  im  klaren  zu  sein.  Zunächst  bringt 
man  einige  Tropfen  sechsprozentiger  alkoholischer 
Salpetersäurelösung  auf  die  polierte  Flache  und 
laßt  das  Aetzmittel  etwa  eine  halbe  Minute 
lang  einwirken,  bis  sich  eine  Veränderung  der 
Oberfläche  erkennen  läßt.  Dann  entfernt  man 
durch  Waschen  die  Säure  und  trocknet  den 
Schliff  möglichst  sorgfältig  ab,  was  mit  Lösch- 
papier, feinem  Tuch  oder  noch  besser  mittels 
eines  Geblases  geschieht,  worauf  man  den  Erfolg 
mikroskopisch  feststellt.  Nach  den  Farben- 
erscheinungen und  Strukturbildern,  deren  Eigen- 
art man  für  einen  jeden  Gefügebestandteil  kennen 
muß,  wird  dann  die  Hcschaffcuhcit  des  Metalls 
beurteilt.  Perlit,  Marteusit,  Troostit  und  Sorbit 
erscheinen  dunkel  gefärbt.  Lassen  sich  bei 
stärkerer  Vergrößerung  die  dunklen  Flecken  als 
feine  Lamellen  unterscheiden,  so  hat  man  es 
mit  Perlit  zu  tun;  erkennt  man  eine  strukturlose, 
dunklere  granulierte  Farbe,  und  erscheinen  die 
Flecken  warzenförmig,  so  kann  man  auf  Troostit 
schließen;  Marteusit  tritt  in  Form  von  Nadeln 
auf.  die  sieh  kreuzen.  Sorbit  ist  nichts  weiter 
als  ein  granulierter  Perlit  ohne  Streifen.  Be- 
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obachtct  man  wahreud  der  Aetzung  den  Schliff, 
so  wird  Troostit  schon  nach  1  bis  5  Sekunden, 
Perlit  erst  nach  5  bis  15  Sekunden  erscheinen. 
Martensit  läßt  sich  in  mehreren  Minuten  sichtbar 
machen,  oft  dauert  es  langer,  zuweilen  sogar 
mehrere  Stunden.  Um  Perlit  von  Troostit 
sicher  unterscheiden  zu  können  —  für  den  Fall, 
daß  sich  die  Lamellen  des  enteren  auch  durch 
noch  so  hohe  Vergrößerung  nicht  erkennen 
lassen  — .  gibt  es  ein  einfaches  Mittel;  man 
streicht  mit  einem  feuchten  Finger  die  geatzte 
Flache,  wobei  sogleich  Troostit  verschwinden 
wird,  wahrend  Perlit  unverändert  bleibt.  Pin 
die  Nadeln  des  Martensits  deutlich  erkennbar  zu 
machen,  empfiehlt  es  sich,  die  geatzte  Flache 
nochmals  fein  zu  polieren.  Die  Stellen,  die 
nach  der  Aetzung  weiß  bleiben,  bestehen  ent- 
weder aus  Ferrit,  Zemcntit  oder  Austenit.  Ferrit 


Ferrit  und  Zementit  überhaupt  nicht.  Das  Aetz- 
polieren  mit  zweiprozentigem  Ammoniumnitrat  auf 
Pergament  gibt  jedenfalls  verschiedene  Auf- 
schlüsse. Durch  dasselbe  werden  nur  Martensit, 
Troostit  und  Sorbit  gefärbt.  Osmond  und 
Cartaud  bemerken,  dali  dieses  Verfahren  die 
kaltgehflmmerte  dünne  Schicht  am  leichtesten 
beseitigt,  welche  man  bekanntlich  nur  durch 
starke  Aetzung  und  darauf  folgende  feine  Politur 
entfernen  kann.  Die  letztere  ist  .jedoch  für  die 
gewöhnlichen  Untersuchungen  nicht  notwendig. 

Die  für  die  Metallographie  anzuwendenden 
Mikroskope  sind  solche  gewöhnlicher  Art  mit 
auffallendem  Licht  und  unterscheiden  sieh  kaum 
im  wesentlichen  von  denjenigen,  die  in  der  Kegel 
für  die  Untersuchung  von  Gesteinen  und  anderen 
undurchsichtigen  Körpern  verwendet  werden.  Ihr 
Hauptvorteil  liegt  darin,  daß  man  die  mikro- 
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Mikroskop 
nach  Le  <  hatelier. 


bildet  hierbei  mit  schwarzen  Linien  (imgebene 
Körner,  an  die  sieh  meistens  die  Perlitllecken 
anschließen.  Im  Gegensatz  hierzu  bildet  Zementit 
gewöhnliehe  Lamellen,  die  sogar  schon  beim 
Schleifen  erscheinen.  Tin  diese  beiden  Bestand- 
teile sichtbar  unterscheiden  zu  können,  behandelt 
man  sie  mit  einer  Lösung  von  pikrinsaurem 
Natrium,  die,  wie  gesagt,  nur  allein  Karbide 
färbt.  Hierbei  wollen  wir  erwähnen,  daß  das 
Pikrinsäure  Natrium  die  Zementitlainellen  im 
Perlit  nur  in  dem  Falle  färbt,  wo  dieselben 
etwa  ein  Millimeter  dick  sind,  was  in  indu- 
striellen Stählen,  außer  wenn  sie  verbrannt  sind, 
nicht  vorkommt.  Austeriit  erscheint  als  weiße 
Flachen,  welche  von  den  sich  schneidenden  Mar- 
tcnsitnadeln  begrenzt  sind;  auch  ist  er  bedeutend 
weicher  als  Zementit. 

l'm  die  allgemeine  Aetziingsmethoile  durch 
Salpetersaure  zu  kontrollieren,  kann  mau  viele 
Versuche  anstellen.  So  laßt  sich  Ferrit.  Perlit 
und  Austenit  durch  eine  Stahlnadel  leicht  ritzen, 
wahrend  dies  bei  Zementit  ausgeschlossen  ist. 
Mit  Jodtinktur  wird  Troostit  sehr  schnell  ge- 
färbt. Martensit.  Austenit  und  Sorbit  langsamer. 


skopischen  Bilder  photographisch  festhalten  kann, 
was  für  die  gemachten  Beobachtungen  den  größten 
praktischen  Wert  hat.  sei  es  zum  nachträglichen 
weiteren  Studium  der  Bilder  oder  zur  Feststel- 
lung praktischer  Kegeln  und  wissenschaftlicher 
Gesetze.  Le  Chatelier  hat  sein  Mikroskop  ganz 
der  besonderen  Untersuchungsalt  angepaßt  und 
in  verschiedenen  Abhandlungen  beschrieben.  Das 
Licht  A  (Abbildung  "2>  wird  in  ein  Strahlen- 
bündel verwandelt,  das  auf  das  Prisma  B  fallt. 
Die  Strahlen  werden  in  die  Achse  des  Objektivs 
reflektiert,  fallen  auf  das  Objektiv  ('  und  werden 
von  dem  Stück  zurückgeworfen,  treffen  dann  die 
Hypotcnnsenflachc  des  bildumkehreiiden  Prismas  D 
und  gelangen  zum  Okular  F.  Soll  photographiert 
werden,  so  braucht  man  nur  das  letztgenannte 
Prisma  mittels  einer  Vorrichtung  W}  um  seine 
vertikale  Achse  zu  drehen,  und  die  Strahlen 
fallen  dann  senkrecht  zu  ihrer  früheren  Ki.-h- 
tung  auf  die  photographische  Platte.  Kinc 
Blende  F  vor  dem  Prisma  dient  zur  Abhaltung 
der  Strahlen,  die  den  Schliff  sowieso  nicht  treffen 
würden.  Kine  Anzahl  kreisrunder  Löcher  laßt 
eine  Vergrößerung  oder  Verkleinerung  des  Seh- 
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feldes  im  Okular  oder  auf  der  Platte  zu.  Die 
durchschnittliche  Neigung  und  der  Oeffnungs- 
winkel  des  Strahlenkegels  werden  durch  die 
Blende  G  reguliert,  die  im  Hauptbrennpunkt  des 
optischen  Systems  angebracht  ist,  welches  aus 
der  Linse  H,  dem  Prisma  B  und  dem  Objektiv  C 
zusammengesetzt  ist.  Zwischen  dem  Objektiv 
und  der  photographischen  Platte  befindet  sich 
ein  Zeißsches  Projektionsokular,  das  sich  ver- 
stellen laßt.  Hierdurch  kann  man  die  Vergröße- 
rung nach  Wunsch  ein  wenig  verändern,  jedoch 
ist  dieses  nicht  der  eigentliche  Zweck  der  Ein- 
richtung; die  durch  die  kombinierten  Linsen- 
systeme erzeugten  Bilder  sind  nämlich  mehr  oder 
weniger  gekrümmt.  Man  kann  nun  durch  Ver- 
änderung einzelner  das  optische  System  hilden- 


Ahbildung  Ii.    Mikroskop  mit  Camera  nneli  I,e  Chatelier. 


der  Größen,  z.  H.  des  Abstanden  der  beiden 
Linsen  des  Projektionsokulars  voneinander,  diesen 
Fehler  richtigstellen.  Für  Arbeiten,  die  eine 
größere  Genauigkeit  erfordern,  ist  ein  beson- 
derer drehbarer  Kreuztiseh  angebracht,  welcher 
aus  drei  Schlitten  besteht,  von  denen  sich  zwei 
im  rechten  Winkel  neinander  verstellen  lassen. 
Man  kann  den  Apparat  auf  einem  aus  Metall 
hergestellten  Bett  anordnen  —  wie  Abb.  3  und  4 
zeigen  —  wodurch  zunächst  die  größte  Stabilität, 
erzeugt  wird,  und  auch  schädliche  Erschütte- 
rungen vermieden  werden.  Mit  dem  Apparat 
wird  das  Metall  nun  auf  folgende  Weise  unter- 
sucht :  Man  legi  den  Schliff  einfach  nach 
dem  Aetzen  auf  den  Kreuztisch,  wodurch  er  von 
selbst  zur  Achse  des  Mikroskops  senkrecht  ge- 
richtet ist.  (Man  braucht  denselben  nicht,  wie  bei 
anderen  Apparaten,  mit  Wachs  auf  ein  (Tlasstiiek 
zu  befestigen,  das  dann  noch  auf  den  Objekttisch 
gerichtet  werden  muß.»  Nunmehr  stellt  man  ein. 
Die  grobe  Einstellung  geschieht  mittels  einer  Zahn- 


stange und  eines  Klemmringes,  die  feine  Einstel- 
lung mit.  Hilfe  einer  Mikromoterschraube.  Hier- 
auf bestimmt  man  die  Abstände  zwischen  Licht- 
quelle, Linse  und  Mikroskop.  Das  Kild  muß  an 
der  Kante  des  Prismas  gebildet  werden,  worauf 
man  die  zuletzt  erhaltene  Stellung  ein  für  allemal 
auf  der  optischen  Bank  bestehen  läßt.  Alsdann 
muß  die  Blende  reguliert  werden:  Die  Oeffnung 
derselben  läßt  ein  Lichtbündel  hindurch,  welches 
jeden  Punkt  des  Objektivs  beleuchtet;  der  Winkel 
dieses  Lichtbündels  muß  sich  ganz  nach  der 
Form  des  Objektivs  richten.  Je  größer  der 
Winkel  ist,  desto  mehr  macht  sich  die  sphärische 
Aberration  bemerkbar  und  umgekehrt,  je  kleiner 
der  Winkel,  desto  größer  sind  die  Brechungs- 
ränder. Man  erzielt  die  größte  Schärfe  durch 
einen  mittleren  Winkel,  den 
man  in  jedem  einzelnen  Falle 
durch  Versuche  feststellen  muß. 
Die  Lage  der  Blende  beeinflußt 
auch  die  mittlere  Neigung  des 
auf  das*  »b  jektiv  fallenden  Licht- 
hündels.  Der  größten  Schärfe 
wegen  müßte  sich  die  Neigung 
der  Senkrechten  nähern,  in- 
dessen darf  diese  Lage  nicht 
festgehalten  werden,  um  die 
von  der  Linse  reflektierte  und 
in  das  Auge  fallende  Licht- 
menge zu  verringern.  Bei  einer 
passenden  Neigung  wird  der 
größte  Teil  des  so  zerstreuten 
Lichtes  durch  das  Beleuch- 
tungsprisma aufgefangen.  Ist 
der  Apparat  eingestellt,  so 
studiert  man  den  Sehliff  durch 
Bewegen  des  Kreuztisches  in 
allen  seinen  Teilen  und  hält 
besonders  interessante  Erschei- 
nungen photographisch  fest:  wie  schon  erwähnt, 
werden  durch  die  Umdrehung  des  total  reflek- 
tierenden Prismas  die  Lichtstrahlen  nach  der 
photographischen  Platte  gerichtet.  Das  Bild  wird 
mit  dem  Kreuztisch,  der  durch  eine  leicht  gangbare 
Welle  bewegt  wird,  eingestellt.  Die  Schärfe  des 
Hildes  kann  man  außerdem,  wie  schon  gesagt, 
durch  Regulierung  des  Projektionsokulars  erhöhen ; 
hierbei  muß  bemerkt  werden,  daß  die  Krümmung 
der  Bildfläche  in  der  Tat  nicht  nur  durch  das 
optische  System,  sondern  auch  durch  das  Polier- 
verfahren verursacht  wird,  so  daß  man  in  jedem 
Falle  durch  Versuche  die  Stellung  der  beiden 
Linsen  teststellen  muß,  bei  welcher  die  photo- 
graphische Platte  in  ihrer  ganzen  Ausdehnung 
scharf  ins  Gesichtsfeld  tritt. 

Bei  der  photographisehen  Aufnahme  muß 
man  mit  besonderer  Sorgfalt  die  Lichtquelle  und 
die  (ilasplatten  auswählen.  Was  die«erstere  be- 
trifft, so  eignen  sich  Auerlicht,  Azetylenlieht 
und   Kalk  licht   sehr  gut,   wenn   man   sich  mit. 
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weißem  Licht  begnügen  will.  In  Allen  Fallen 
ist  es  jedenfalls  nötig,  daß  die  Lichtquelle  die 
ganze  Blendenöffnung  ausfüllt.  Ist  die  Licht- 
quelle klein,  wie  z.  B.  die  Magnesiumpille  im 
Kalklicht,  so  genfigt  es  nicht,  dieselbe  einfach 
hinter  der  Blende  aufzustellen,  sondern  man  muß 
noch  ein  Bild  derselben  mittels  einer  weiteren 
Linse  auf  die  Blende  werfen.  Beabsichtigt  man 
z.  B.,  den  zwischen  zwei  Magnesiumspitzen  über- 
springenden elektrischen  Funken  zu  verwenden, 
so  Ist  diese  Vorrichtung  ebenfalls  unbedingt  er- 
forderlich. Man  erhfllt  leicht  ein  monochroma- 
tisches, für  die  Photographie  vortreffliches  Licht 
mit  der  Quecksilberdampflampe  von  Le  Chatelier. 
die  wie  folgt  eingerichtet  ist:  Eine  innere 
Rühre,  welche  bis  obenan  mit  Quecksilber  ge- 
füllt ist,  befindet  sich  Im  Mittelpunkt  einer 
andern  oben  geschlossenen  Röhre,  die  ebenfalls 


zur  Photographie  geeignet  ist.  Hierbei  ist  es 
jedoch  zweckmäßig,  zwischen  Lupe  und  Linse 
<F  in  Abbild.  4)  ein  Gefäß  mit  einer  Lösung  von 
( 'hininbisulfat  einzuschalten  und  auf  einer  violetten 
Scheibe  mittels  einer  Einstellupe  einzustellen. 
Was  nun  die  Platten  betrifft,  so  ist  eine  richtige 
Auswahl  derselben  absolut  notwendig.  Dank 
der  achromatischen  und  noch  mehr  der  apo- 
chromatischen  Objektive  fallen  die  verschiedenen 
Strahlen  des  Spektrums  fast  vollkommen  in 
einem  Punkt  zusammen,  aber  um  an  diesem 
Punkt  das  richtige  Gesamtbild  zu  haben,  ist  es 
doch  nötig,  daß  die  photographische  Platte  für 
jede  Farbe  empfindlich  iat.  Der  Bedingung  ent- 
sprechen die  orthochromatischen  Platten.  Hei  den 
gewöhnlichen  Platten  geben  nur  die  aktinischen 
Strahlen  ein  Bild;  gelbe  und  blaue  färben  die 
Platte  überhaupt  nicht.    Um  orthochromatische 


Abbildung  4.    Optische  Bank  mit  Mikroskop  und  Camera. 

H  m  Mlkroakop  mit  Camera.       L  =  Belruchluagdlniif.      F  =  AtoorptionkgefiQ.       N  =  Belcuchtung-quclli-  <N<rD-il»mpe>. 
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bis  in  Höhe  der  inneren  Röhre  Quecksilber  ent- 
halt. Ueher  dem  Quecksilber  befindet  sich  ein 
großer  luftleerer  Raum,  um  eine  zu  große  Er- 
hitzung zu  verhindern.  Ueber  demselben  hat 
man  einen  Schlangenkühler  mit  Wasser  an- 
gebracht zur  Kondensation  des  entstehenden 
Wasserdampfes.  Das  innere  Quecksilber  sowohl 
als  auch  das  äußere  sind  mit  den  Polen  eines 
Elementes  verbunden.  Schüttelt  man  nun  die 
Lampe,  so  treten  beide  Quecksilbermengen  in 
Berührung:  der  elektrische  Strom  bringt  das 
Quecksilber  zum  Kochen,  und  der  entstehende 
Metalldampf  füllt  den  luftleeren  Raum  aus  und 
bildet  eine  holle  Lichtquelle.  Auf  diese  Weise 
erhalt  man  ein  fast  monochromatisches  Licht  (als 
aktinische  Strahlen  wirken  hier  nur  Indigo- 
strahlen), sofern  die  violetten  und  ultravioletten 
Strahlen  durch  ein  Gefäß  mit  einer  Lösung  von 
Chiniubisulfat  absorbiert  werden.  Die  Lampe  be- 
darf 15  bis  25  Volt  bei  3  Ampere;  ihr  Nach- 
teil ist,  daß  man  sie  nicht  gefüllt  transportieren 
kann  und  immer  an  Ort  und  Stelle  anfüllen  und 
luftleer  machen  muß.  Le  (.'hatelier  empfiehlt 
deshalb  auch  die  Anwendung  der  Nernstlampe, 
welche  sowohl   zur  direkten  Untersuchung  als 


Platten  zu  bekommen,  bringt  man  auf  die  Ge- 
latine eine  fluoreszierende  Substanz,  welche  die 
Platte  für  die  Strahlen  empfindlich  macht,  die 
sie  selbst  abgibt.  Besonders  empfehlenswert 
sind  die  Platten  für  grüne  und  gelbe  Strahlen 
von  der  Firma  Lumiere.*  Jedenfalls  ist  es  vor- 
teilhaft, einen  gelben  Schirm,  wie  schon  früher 
gesagt,  zwischen  Linse  und  Mikroskop  zu  stellen, 
um  die  ultravioletten  und  violetten  Strahlen  ab- 
zuhalten, da  sonst  die  gelben  und  grünen  verdrängt 
werden.  Man  erhalt  auf  diese  Weise  ganz  scharfe 
Milder.  Ferner  ist  es  empfehlenswert,  die,  Antihalo"- 
Platten  (ohne  Lichthof)  zur  Anwendung  zu  bringen. 
I  >ie  Strahlen,  die  durch  die  lichtempfindliche  Auflage 
durchgedrungen  sind,  werden  vom  Glas  reflektiert 
und  dringen  erneut  in  die  Platte,  von  wo  aus 
ein  heller  Lichtschimmer  ausfließt.  In  den  früher 
genannten  Platten  werden  die  aktinischen  Strahlen, 
die  durch  die  Platte  gedrungen  sind,  von  einer 
rotorangen  Unterlage  absorbiert.    Letztere  muß 

*  Von  fachmännischer  Seite  werden  wir  darauf 
aufmerksam  gemacht,  da»  sieh  auch  mit  deutschen 
Hutten  zur  Tollsten  Zufriedenheit  arbeiten  läßt  und 
daß  etwaige  Mißerfolge  nur  auf  unrichtige  ArhoiU- 
weise  zurückzuführen  seien.  Dir  Redaktion* 
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man  selbstverständlich  nach  der  Entwicklung  ent- 
färben, was  mittels  schwefliger  Saure  und  Wasser- 
stoff im  Statu  nascendi  geschieht. 

Die  Dauer  der  Aufnahme  ist  je  nach  der  Licht- 
quelle,dem  Schliff.dcrOeffnung  und  Lage  der  Blende 
verschieden.  Mit  sehr  schiefem  Licht,  bei  geringer 


Öffnung  und  bei  Anwendung  einer  N'ernstlampe 
betrügt  die  Zeit  1  bis  5  Minuten  je  nach  der 
Beschaffenheit  des  Stahles,  das  heißt  je  nachdem 
man  es  mit  Ferrit.  Perlit  oder  Martensit  zu  tun  hat. 

Das  beschriebene  Verfahren  hat  immer  sehr 
gute  Erfolge  ergeben.  (Schluß  folgt.) 


Antriebsarten  von  Walzenstraßen. 


Von  Oberingenieur  Franz  Gerkrath  in  Schleifmühle. 


(Schluß 

^^/ir  kommen  nunmehr  zu  den  reversier- 
baren  W a  1  z  e n  s  t  r a ß e n  .  den  I >uo- 
straßen.  Hier  ist  der  Vergleich  wesentlich  verein- 
facht, weil  der  direkte  Antrieb  durch  Gasmaschinen 
nicht  mehr  in  Frage  kommt.  Der  Vergleich 
beschrankt  sich  daher  auf  Dampfmaschinen-  und 
elektrischen  Antrieb.  Beide  Antriebsarten  passen 
sieh  den  Anforderungen  des  Walzwerks  viel 
besser  an  als  die  Sehwungradtiiase.hinen.  Da  die 
Geschwindigkeit  der  Maschine  ganz  von  dem 
Maschinisten  abhängt,  so  kann  der  ankommende 
Block  langsam  und  sicher  gefaßt  werden.  Bei 
lltngerem  Walzgut  kann  die  Geschwindigkeit,  er- 
heblich gesteigert  und  zum  Schluß,  wenn  das 
Walzgut  die  Walzen  verlaßt,  wieder  vermindert 
werden,  um  ein  Fortschleudern  des  Walzgutes 
zu  verhüten.  Durch  diese  Vorzüge  kann  die 
Produktion  bedeutend  höher  getrieben  werden 
als  bei  Sehwutigradmaschinen.  Erforderlich  ist 
nur.  daß  die  Antriebsmaschine  schnell  zum  Still- 
stand zu  bringen  ist  und  auch  beim  Anfahren 
in  möglichst  kurzer  Zeit  ihn-  volle  Tourenzahl 
erreichen  kann.  Bei  der  Dampfmaschine  ist 
diese  Möglichkeit  in  hohem  Maße  vorhanden. 

Es  hangt  dies  in  erster  Linie  von  den  zu 
beschleunigenden  Massen  ab.  Die  Massen  der 
Dampfmaschine  sind  aber  ganz  erheblich  kleiner 
als  die  der  Elektromotoren.  Bei  elektrischem 
Antrieb  von  Kcvcrsierstraßcn  kommt  nämlich 
nur  Gleichstrom  in  Betracht,  da  Drehstrom- 
motoren wegen  der  wechselnden  Toureuzahl  aus- 
geschlossen sind.  Die  Konstruktion  größerer 
(fleichstrommotoren  macht  aber  größere  Schwung- 
massen -unvermeidlich.  Tin  die  letzteren  nach 
Möglichkeit  zu  verringern,  wählt  man  die  Durch- 
messer möglichst  klein  und  baut  demnach  die 
Motoren  recht  breit,  teilt  sie  sogar  bei  größerer 
Leistung  in  mehrere  kleinere  Motoren.  Trotz- 
dem bleiben  die  Schwungmoineiite  immer  höher 
als  die  der  Dampfmaschine,  namentlich  wenn 
letzter.-  ohne  Vorgelege  arbeitet.  Die  Folge 
ist,  daß  die  Anlauf-  und  Auslaufzeiteuder  Elektro- 
motoren höher  sind  als  die  der  Dampfmaschinen. 

Eine  gute  Reversier-Dampfmaschine  kann  in 
einer  einzigen  Sekunde  auf  volle  Tourenzahl 
kommen.  Demgegenüber  wird  der  Elektromotor 
etwa  die  dreifache  Z-it   benötigen.  Nachteilig 
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ist  für  den  Elektromotor,  daß  ihm  nicht,  wie 
der  Dampfmaschine,  sofort  die  volle  Kraft  zur 
Vertilgung  steht,  sondern  daß  auch  die  Anlaß- 
dynamo des  Schwungradumformers  erst  auf 
Spannung  gebracht  werden  muß.  Ist  die  Zeit 
zum  Anlaufen  und  Stillsetzen  im  ganzen  auch 
gering,  so  addiert  sich  dieser  Unterschied  doch, 
wenn  mau  bedenkt,  daß  in  einer  Minute  unter 
Umstanden  K-  bis  10 mal  umgesteuert  werden 
muß.  Es  müßte  demnach  die  Produktionsfilhig- 
keit  des  elektrischen  Antriebes  geringer  sein 
als  die  der  Dampfmaschine. 

Die  Gleichmäßigkeit  des  Ganges  ist  beim 
Elektromotor  natürlich  wieder  am  größten. 
Außerdem  entwickelt  der  Elektromotor  ein  sehr 
hohes  Anhubmoment,  da  er  beim  Anfahren  eine 
2-  bis  3  fache  l'cherlastung  gestattet. 

Von  den  Dampfmaschinen  kommt  dann  in 
erster  Linie  der  Drilling,  welcher  ein  sehr  gleich- 
mißiges  Drehmoment  entwickelt,  da  die  hin  und 
her  gehenden  Massen  bei  den  drei  um  1'20°  ver- 
setzten Kurbeln  vollständig  ausgeglichen  sind. 
Das  Anhubmoment  ist  beim  Drilling  auch  sehr 
groß,  da  die  Maschine  an  drei  Punkten  gleich- 
zeitig angreift.  Die  Maschine  mit  zwei  um  !>0" 
versetzten  Kurbeln  ist  nach  beiden  Richtungen 
hin  viel  ungünstiger,  da  erstens  der  Massenaus- 
gleich  sehr  schlecht  ist  und  auch  die  Kurbel- 
stellung für  ein  großes  Anhubmoment  ungünstig 
ist.  IVber  die  Betriebssicherheit  laßt  sich  wenig 
sagen.  Wie  es  dabei  mit  der  Dampfmaschine 
steht,  ist  ausreichend  bekannt,  wahrend  ander- 
seits über  elektrisch  betriebene  Reversier- 
maschinen  noch  keine  Betriehsresultate  vorliegen, 
doch  glaube  ich,  daß  wesentliche  Störungen  nach 
Feberwindung  der  ersten  Schwierigkeiten  wohl 
kaum  zu  befürchten  sind.  Es  laßt  sich  dies  aus 
dem  Prohebetrieb  des  ersten  elektrischen  An- 
triebes von  Reversierstraßen  ersehen.  Sowohl 
die  Motoren,  als  auch  die  Dvnamo  sollen  ein«' 
Grenzleistung  von  10  3'>0  P.  S.  haben,  bei  wel- 
cher Leistung  der  Maximalautornat  ausschalten 
soll.  Sie  haben  beim  Proliebetrieb,  bei  welchem 
sie  mit  11000  P.S.  belastet  wurden,  nach  mir 
gemachten  Mitteilungen  vorzüglich  gearbeitet, 
auch  bei  momentanen  Be-  und  Entlastungen. 
Obgleich   dies   für   die   Betriebssicherheit,  noch 
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kein  vollgültiger  Beweis  ist.  so  kann  man  »loch 
daraus  schließen,  daß  die  Motoren  auch  im  Be- 
triehe gut  arheiten  werden.  Ein  Nachteil  für 
den  Betrieb  bleiben  jedoch  stet«  die  schnell- 
laufenden Ausgleichschwungrfider,  da  sie  sicher 
einer  aufmerksamen  Bedienung  bedürfen. 

Was  den  Raumbedarf  der  Maschinen  an- 
betrifft, so  hat  hier  die  Dampfmaschine  eher 
einen  Yorsprung  vor  dem  elektrischen  Antrieb, 
als  umgekehrt.  Da  die  Motoren,  wie  erwähnt, 
sehr  breit  gebaut  werden  müssen  und  außerdem 
meistens  noch  mehrfach  unterteilt  sind,  so  wird 
der  Raumbedarf  ziemlich  groß,  namentlich  wenn 
man  das  Umformeraggregat  mitrechnet.  Ein 
solches  ist  aber  für  Reversierstraßen  immer  not- 
wendig. 

Bei  dem  oben  genannten  elektrischen  Antrieb 
ist  z.  B.  für  die  Motoren  einschließlich  des  Um- 
formers ein  Raum  von  etwa  450  qm  vorgesehen. 
Es  kommt  dies  daher,  daß  nicht  allein  der 
Motor  zum  Antrieb  der  Walzenstraßen  in  drei 
Motoren  unterteilt  ist,  sondern  auch  die  zu- 
gehörige Anlaßdynamo  des  Umformers  geteilt 
ist,  letztere  sowohl  aus  dem  0 runde,  weil  so  große 
Leistungen  schwer  in  einer  Maschine  vereinigt 
werden  können,  als  auch,  um  durch  die  Unter- 
teilung eine  gewisse  Reserve  zu  haben.  Die 
Breite  der  drei  Antriebsmotoren  der  Walzen- 
straßen wird  dadurch  noch  etwas  größer  als 
die  unseres  größten  Drillings,  während  das  Um- 
formeraggregat noch  eine  wesentlich  größere 
Breite  beansprucht.  Dadurch  ergeben  sich  Ma- 
schinenlokale, in  die  eine  Zwillings-Tandem- 
maschine  oder  Drillingsmaschine  fast  zweimal 
untergebracht  werden  kann. 

Es  bleibt  nur  noch  übrig,  die  beiden  An- 
triebe hinsichtlich  ihrer  Wirtschaftlichkeit  zu 
vergleichen. 

Hierbei  möchte  ich  zunächst  auf  einen  Punkt 
aufmerksam  machen,  der  leider  viel  zu  sehr  über- 
sehen wird,  der  jedoch  bei  der  Beurteilung  der 
Sache  von  größter  Bedeutung  ist.  Bei  den  Ver- 
gleichen, welche  bisher  zwischen  den  beiden  An- 
triebsarten gezogen  wurden,  ging  man  meistens 
so  vor.  daß  man  bei  einer  vorhandenen  filteren 
Dampfmaschine,  für  welche  ein  geeigneter  Er- 
satz beschafft  werden  soll,  den  Dampfverbrauch 
ermittelte  oder  ihn  sogar  auf  Grund  alterer  An- 
gaben willkürlich  annahm,  und  dann  daraufhin 
den  Vorteil  ausrechnete,  welchen  der  elektrische 
Antrieb  für  den  vorliegenden  Kall  bieten  würde. 

Wenn  man  dann  zu  Resultaten  gelangt, 
welche  für  den  elektrischen  Antrieb  günstig 
sind,  so  ist  dies  kein  Wunder.  Es  ist  aber 
ganz  fals  h,  daraus  zu  schließen,  daß  deshalb 
der  elektrische  Antrieb  dem  Dampfmaschiuen- 
antrieb  überhaupt  überlegen  wäre.  Wenn  man 
einen  richtigen  Vergleich  ziehen  will,  so  muß 
man  mit  gleichen  Verhältnissen  rechnen,  d.  h. 
man  muß  den  elektrischen  Antrieb  nicht  mit 


einer  alten  Dampfmaschine,  sondern  mit  einer 
neuen  modernen  Dampfmaschine  vergleichen. 
Der  Bau  der  Reversiermaschinen  hat  wesentliche 
Fortschritte  gemacht,  und  es  ist  kein  Zweifel, 
daß  noch  weitere  erhebliche  Verbesserungen 
hierbei  zu  erzielen  sind. 

Der  Dampfverbrauch  der  heutigen  Reversier- 
Dampfmaschinen  ist  gegenüber  früheren  Ma- 
schinen ganz  wesentlich  gefallen.  Dadureh 
werden  nicht  allein  die  Betriebskosten  verringert, 
sondern  auch  die  Anlagekosten,  da  die  erforder- 
liche Kesselheizflflche  wesentlich  geringer  aus- 
fällt. Man  muß  verlangen,  daß  den  Renta- 
bilitätsberechnungen diese  neueren  Zahlen  zu- 
grunde gelegt  werden,  dann  wird  man  auch  ein 
richtiges  Bild  erhalten.  Wenn  man  mit  solchen 
Zahlen  rechnet,  wie  Hr.  Weideneder  in  seinem 
Artikel  „ Elektrischer  Antrieb  von  Reversier- 
Walzeustraßeti  im  Wettbewerb  mit  Dampf- 
maschinenantrieb mit  und  ohne  Abdampfturbinen" 
in  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen"  Jahrgang 
1906,*  so  bietet  es  allerdings  keine  Schwierig- 
keit für  den  elektrischen  Antrieb,  günstige  Re- 
sultate herauszurechnen.  Hr.  Ort  mann  hat  in 
Nr.  4  der  Zeitschrift**  die  Angaben  des  Herrn 
Weideneder  bereits  einer  näheren  Kritik  unter- 
zogen, so  daß  ich  darauf  nicht  weiter  ein- 
zugehen brauche.  Ich  möchte  nur  die  Aus- 
führungen des  Hrn.  Ortmann  in  einzelnen  Punkten 
ergänzen.  Hr.  Ortmann  gibt  an,  daß  für  eine 
Blockmaschine  ohne  Verbundwirkung  und  ohne 
Kondensation  etwa  800  qm  Heizfläche  erforder- 
lich sind,  und  bezeichnet  diese  Zahl  als  reich- 
lich hoch.  Dies  ist  durchaus  zutreffend.  Dem- 
gegenüber würde  eine  Maschine  mit  Verbund- 
wirkung und  Kondensation  etwa  500  qm  er- 
fordern. Je  nach  der  Entfernung  der  Kessel- 
anlage von  der  Maschine  und  je  nach  dem 
Streckverhältnis  des  Walzgutes  geben  wir  für 
diese  Maschinen  sogar  nur  350  bis  450  qm  an. 
Rechnet  man  dann  tatsächlich  mit  500  qm,  so 
ist  dies  sehr  reichlich  gerechnet.  Demnach  be- 
dürfen die  "2000  qm  des  Hrn.  Weideneder  einer 
eingehenden  Korrektur.  Dann  muß  ich  noch 
auf  einen  andern  Punkt  der  Ausführungen  des 
Hrn.  Weideneder  eingehen,  da  er  mit  meinen 
obigen  Ausführungen  in  Widerspruch  steht. 

Ich  hatte  oben  bereits  ausgeführt,  daß  zur 
Nutzbarmachung  der  Schwungradenergie  ein 
Tourenabfall  von  15  bis  20  °/o  erforderlich  sei. 
daß  aber  dieser  Tourenabfall  bei  Drehstrom 
einen  Verlust  von  ebenfalls  15  bis  *J0  °/o  der 
verbrauchten  Energie  mit  sich  bringt.  Bei  diesen 
Angaben  stütze  ich  mich  auf  den  Vortrag  des 
Hrn.  Röttgen,  Elektrischer  Antrieb  von  Walzen- 
straßen" (Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen"  1!H)4).*** 
worin  diese  Fragen   sehr   eingehend  behandelt 

•  Nr.  3  S.  150. 
*•  190«  Nr.  4  S.  209. 
•••  1904  Nr.  4  8.  210. 
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sind.  Demgegenüber  behauptet.  Hr.  Weideneder, 
daß  dieser  Verlust  bei  20  °/o  Tourcnabfall  nicht 
bedeutend  sei.  Da  dieser  Tourenabfall  stets 
aber  nur  bei  maximaler  Leistung  eintritt  und 
bei  Reversierstraßen  der  Wechsel  stets  sehr 
groß  ist.  so  ist  ein  Energieverlust  des  jeweiligen 
Kraftbedarfes  nach  meiner  Meinung  doch  sehr 
erheblich.  Es  scheint  mir  deshalb  in  den  An- 
gaben des  Hrn.  Röttgen  und  des  Hrn.  Weiden- 
eder  ein  Widerspruch  zu  liegen.  Da  ich  nicht 
genügend  Fachmann  hin,  diese  Frage  zu  ent- 
scheiden, so  muß  ich  es  den  Herren  Elektro- 
technikern überlassen,  diesen  Widerspruch  auf- 
zuklaren. Hr.  Weideneder  schätzt  ferner  den 
Dampfverbrauch  einer  Keversier- Dampfmaschine 
auf  20  kg  f,  d.  eff.  P.  S.-Stunde.  Dali  diese 
Zahl  sehr  hoch  erscheint,  erkennt  man  schon 
daraus,  dali  mit  dem  Abdampf  einer  Maschine, 
welche  im  Mittel  2000  P.  S.  leisten  soll,  noch 
eine  Turbine  von  annähernd  gleicher  Leistung 
betrieben  werden  soll.  Hr.  K i e ßel bach .  welcher 
sich  in  Nr.  4  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen "  * 
ebenfalls  mit  dieser  Frage  befaßt,  schätzt  den 
Dampfverbrauch  auf  etwa  10,6  bis  12  kg  f.  d. 
eff.  P.  S.-Stunde.  Ich  glaube,  daß  diese  Zahlen 
in  Wirklichkeit  noch  zu  hoch  sind.  Wir  haben 
nämlich  früher  an  einer  unserer  Drillingsmaschinen 
den  Dampfverbrauch  zu  12  kg  ermittelt.  Der 
Drilling  arbeitete  mit  Kondensation,  aber  ohne 
Verbundwirkung.  Beim  Drilling  ist  wegen  der 
sehr  günstigen  Kurbelstellung  die  Dampfvor- 
teilung und  demnach  auch  der  Dampfverbrauch 
tatsächlich  sehr  günstig,  worauf  Hr.  Dr.-Ing. 
Ehrhardt  bekanntlich  stets  hingewiesen  hat.  Bei 
den  Zwillings-Tandemmaschinen  ist  die  Dampf- 
verteilung nicht  so  gut,  weil  in  erster  Linie 
Rücksicht  auf  großes  Anhuhmoment  gelegt  werden 
muß.  Dafür  haben  die  ZwillingK-Tandeinmaschinen 
den  Vorteil  der  Verbundwirkung,  wodurch  ja 
auch  der  Dampfverbrauch  wesentlich  verbessert 
wird.  Beide  Vorteile  würden  vereinig  in  einem 
Verbund-Drilling,  d.  h.  einem  Drilling,  bei  wel- 
chem ein  Zylinder  als  Hochdruck-,  die  beiden 
anderen  als  Niederdruckzylindcr  arbeiten.  Dieser 
Drilling  müßte  aber  von  vornherein  so  stark 
gebaut  sein,  daß  er  nicht  wie  bisher  zeitweise, 
sondern  andauernd  mit  Verbundwirkung  arbeitet. 
Ich  bin  Uberzeugt,  daß  ein  solcher  Drilling  einen 
weit  günstigeren  Dampfverbrauch  ergeben  wird, 
als  alle  bisherigen  Maschinen,  besonders  da  die 
Tourenzahl  eines  Drillings  wesentlich  hoher  sein 
kann  als  die  einer  Zwillings-Tandernmaschine. 
Der  Dampfverbrauch  einer  Keversier-Dampf- 
maschine laßt  sich  aber  noch  weiter  vermindern, 
wenn  man  das  Walz  verfahren  ändert. 

Bisher  wurde  stets  in  der  Weise  gewalzt, 
daß  der  Maschinist  mit  dem  einen  Hebel  die 
Kulisse    der  Maschine    auf  volle   Füllung  eiu- 
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stellte  und  die  überschüssige  Arbeit  mit  Hilfe 
des  auf  das  Absperrventil  wirkenden  zweiten 
Hebels  einfach  wegdrosselte.  Dieses  Verfahren 
ist  durchaus  zu  verwerfen,  da  bei  kleinerem 
Kraftbedarf  die  Dampfverlustc  durch  das  Drosseln 
ganz  bedeutend  werden  und  der  Dampf  fast  gar 
keine  Gelegenheit  findet,  durch  Expansion  Arbeit 
zu  leisten.  Deshalb  würde  die  Maschine  den 
geringsten  Dampfverbrauch  haben,  welche  ganz 
ohne  Drosselung  arbeitet.  Es  Ist  nun  leider 
nicht  möglich,  ganz  ohne  Drosselung  auszukommen, 
weil  einerseits  bei  hohem  Dampfdruck  die  Ma- 
schine nicht  ruhig  anlauft  und  anderseits  bei 
kleinen  Füllungen  unzulässig  hohe  Kompressionen 
auftreten.  Ich  bin  deshalb  darauf  ausgegangen, 
den  Dampf  nur  so  weit  zu  drosseln,  daß  ein 
ruhiges  Anfahren  erfolgt  und  Kompressionen, 
welche  über  die  Anfangsspannung  hinausgehen, 
vermieden  werden.  Unter  allen  Umständen  muß 
aber  die  Arbeitsweise  der  Maschine  dem  Einfluß 
des  Maschinisten  entzogen  werden.  Von  diesen 
Grundsätzen  ausgehend,  habe  ich  Versuche  an- 
gestellt mit  einer  neuen  Steuerung,  welche  dem 
Maschinisten  keinen  Einfluß  auf  die  Höhe  des 
Dampfverbrauches  gewährt,  da  sie  alle  erforder- 
lichen Arbeiten  selbsttätig  vornimmt.  Dies  wird 
in  erster  Linie  dadurch  erreicht,  daß  dem  Ma- 
schinisten der  eine  Hebel,  mit  welchem  er  das 
Drosselventil  bedient,  vollständig  genommen  wird. 
Er  kann  deshalb  nur  noch  mit  dem  andern  Hebel 
auf  die  Kulisse  arbeiten,  womit  er  demnach  die 
Füllungen  der  Maschine  einstellt.  Das  übrige 
besorgt  die  Maschine  allein. 

Da  nun  der  Maschinist  niemals  eine  größere 
Füllung  einstellen  kann,  als  der  vorliegenden 
Walzarbeit  entspricht,  so  arbeitet  die  Maschine 
bei  allen  Füllungsgraden  mit  weitestgehender 
Expansion  und  mit  ganz  geringer  oder,  wie 
bei  größeren  Füllungen,  ganz  ohne  Drosse- 
lung. Die  mit  dieser  Steuerung  angestellten 
Versuche  haben  ein  sehr  befriedigendes  Resultat 
ergeben,  vor  allem  haben  sie;  gezeigt,  daß  man 
mit  viel  kleineren  Füllungen  auskommt,  als 
bisher.  Demnach  fallt  auch  der  Dampfverbrauch 
ganz  wesentlich,  was  durch  die  Diagramme 
bestätigt  wird.  Da  die  ganze  Leistung  der 
Maschine  nur  durch  die  Größe  der  Füllung 
geregelt  wird,  so  hat  man  auch  beim  Nieder- 
druckzylinder keine  besonderen  Vorrichtungen 
zur  Vermeidung  von  Dampfverlusten  zu  treffen. 
Da  nämlich  gleichzeitig  mit  dem  Hochdruck- 
zylinder auch  die  Füllung  im  Niederdruckzylinder 
verstellt  wird,  so  erfolgt  die  Stauwirkung  im 
Receiver  von  selbst.  Besondere  Absperrorgane 
sind  daher  überflüssig. 

Das  Stillsetzen  der  Maschine  erfolgt  da- 
durch, daß  die  Füllung  auf  Null  reduziert 
wird.  Es  schließen  also  sowohl  Hoch-  wie 
Niederdruckzylinder  den  Dampf  gleichmäßig  ab. 
Beim  Umsteuern  geht  demnach  kein  Dampf  ver- 
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loren,  Bondern  er  steht  beim  Anfahren  sofort 
zur  Verfügung  und  wirkt  im  Niederdruckzylinder 
ohne  jede  Drosselung  durch  reine  Expansion. 
Da.  wie  bereits  gesagt,  beim  Drilling  die  kleinen 
Füllungen  sich  genauer  einstellen  lassen,  als  bei 
der  Zwillings  -  Tandemmaschine,  so  eignet  sich 
die  Steuerung  auch  vorzüglich  für  Drillinge, 
gleichgültig  ob  Hochdruck-  oder  Verbund-Dril- 
linge in  Frage  kommen. 

Ich  führe  dies  hier  nur  an,  um  zu  zeigen, 
daß  man  bei  neuen  Maschinen  nicht  mit  dem 
Dampf  verbrauch  alterer  Maschinen  rechnen  darf. 
Bei  Neuanlagen,  welche  doch  für  lange  Zeit 
bestehen  bleiben  sollen,  muß  man  aber  auch  die 
neuesten  Maschinen  zum  Vergleich  heranziehen. 
Aber  selbst  wenn  man  von  diesen  neuesten  Ver- 
besserungen absieht,  so  dürfte  doch  aus  den 
vorstehenden  Ausführungen  zur  Genüge  hervor- 
gehen, daß  beim  Vergleich  von  Dampfmaschinen 
und  elektrischem  Antrieb  mit  wesentlich  ge- 
ringeren DampfverbrauehszitYern  und  deshalb 
geringerer  Kesselhcizflachc  gerechnet  werden 
muß,  als  dies  geschieht.  Setzt  man  die  rich- 
tigen Zahlen  ein,  so  sind  Ersparnisse  durch  den 
elektrischen  Betrieb  nicht  nachzuweisen. 

Um  dies  zu  zeigen,  gebe  ich  nachstehend 
eine  vergleichende  Aufstellung  der  Anlage-  und 
Betriebskosten  einer  Reversier  -  Dampfmaschine 
und  eines  elektrischen  Antriebes  für  eine  Block- 
straße. Als  Dampfmaschine  nehme  ich  eine 
Zwillings -Tandemmaschine  mit  Radervorgelege 
und  zur  Erzeugung  des  notwendigen  Dampfes 
eine  Kesselanlage  entsprechend  den  früheren 
Ausführungen  von  500  qm.  Die  Kessel  sollen 
nur  durch  Kohlen  gefeuert  werden.  Die  Dampf- 
maschine gibt  bei  150  Umdrehungen  etwa 
9000  P.S.  ab.  Die  mittlere  Leistung  ist  natür- 
lich wesentlich  geringer.  Da  genaue  Zahlen 
für  die  mittlere  Leistung  nur  durch  eingehende 
Versuche  zu  erreichen  sind,  so  schlage  ich  zur 
Ermittlung  derselben  einen  andern  Weg  ein. 
Wie  gesagt,  sind  500  qm  Heizfläche  für  die 
Maschine  sehr  reichlich.  Diese  500  qm  Heiz- 
flache liefern  mir  bei  lsfacher  Verdampfung  in 
der  Stunde  9000  kg  Dampf.  Rechne  ich  für 
die  eff.  P.S. -Stunde  10  kg  Dampf,  so  komme 
ich  auf  eine  Durchschnittsleistung  vou  900  P.  S., 
was  wohl  auch  der  Wirklichkeit  entspricht. 

Die  Anlagekosten  stellen  sieh  dann  wie  folgt : 

Anlag  «kosten: 
1.  Zwillings  -  Tandemmaschine  mit  Vor- 

gelego,  fertig  aufgestellt   180  000 

i.  Fundament,  etwa  700  «bin  zu  IT»  *, 

ergibt  rund   10  000 

3.  Rohrleitungen     ...    20000 

4.  Kesaelanlngc,  bestehend  aus  5  Kesseln 
zu  tOOqm  einschlieBlieb  Einmauerung 
mit  allem  Zubehör,  f.  d.  Stück  17  000 

ergibt   85  000 

5.  Anteil  an  der  Kondensation    ....  20000 

6.  Verschiedenes   15OO0 

Summe    330  000 
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Bei  elektrischem  Antrieb  ergibt  sich  bei  einem 
mittleren  Kraftbedarf  der  Walzenstraße  von 
900  P.S.  und  bei  einem  Gesamt  Wirkungsgrad 
des  elektrischen  Teiles  von  50  °/o  für  die  Leistung 
der  Primilrmaschine  1800  P.S.  Da  die  Primar- 
maschine  dauernd  auch  nicht  höher  als  mit  90  "/o 
ihrer  Maximalleistung  beansprucht  werden  kann, 
so  ist  ein  Gasmotor  erforderlich  von  1800  :  0,9 
=  '2000  P.  S.  Der  Wirkungsgrad  von  50  °/o 
dürfte  in  Wirklichkeit  nicht  erreicht  werden, 
selbst  bei  flottem  Walzen  nicht.  Erfolgt  das 
WTalzen  jedoch  mit  Pausen,  so  fallt  der  Wirkungs- 
grad ganz  erheblich.  Trotzdem  habe  ich  mit 
durchschnittlich  50°/o  gerechnet,  also  recht 
günstig  für  den  elektrischen  Betrieb. 

Demnach  ergeben  sich  folgende  Anlagekosten: 

1.  Ein  Gasmotor  mit  Sehwungrad  und 

allem  Zubehör   200  000 

2.  Rohrleitung  dazu   25  000 

3.  Fundamente   10  000 

4.  Elektrischer  Teil,  bestehend  aus  Dy- 
namo, Schwungradutnformer,  Motoren, 
Sehaltapparaten  und  Leitungen  .  .   .    480  000 

5.  Anteil  an  der  Gasreinigung  sowie  Ver- 
schiedenes  25  000 

Summe    740  000 

Das  Verhältnis  der  Anlagekosten  stellt  sich 
demnach  auf  1  :  2,24,  ein  Verhältnis,  welches 
mir  von  verschiedenen  Seilen  als  richtig  be- 
zeichnet wurde.  Vielfach  stellt  sich  sogar  das 
Verhältnis  für  den  elektrischen  Betrieb  noch 
ungünstiger. 

Die  Betriebskosten  sintl  folgende : 


I.  Dampfmaschine: 

1.  15  «o  Absehreibung  und  Verzinsung  •* 
Ton  830  000  .4   49  500 

2.  Bedienung  der  Maschine,   zwei  Mann 

bei  7200  Stunden  (0,40  t#  f.  d.  Stunde)  6  000 

3.  Heizerlöhno  in  gleicher  Weise    ...  t>  000 

4.  (Mkosten   7  000 

5.  Kohlenkoston   140  000 

Summe  208  500 


Der  Kohlen  verbrauch  ist  bei  einer  Verdampfung 
von  20  kg  Wasser  f.  d.  Quadratmeter  Heiz- 
fläche, also  bei  10  000  kg  Dampf  f.  d.  Stunde. 
1500  kg  f.  d.  Stunde  bei  einer  ß, 7  fachen  Ver- 
dampfung. Dies  ergibt,  bei  7200  Betriebsstunden 
10S00  t.  Bei  einem  Kohlenpreise  von  13.A? 
macht  dies  jährlich  insgesamt  140  000  . 


II.  Elektrischer  Teil: 

1.  15  o.o  Absehreibung  und  Verzinsung  •* 
Ton  740  000  .«  111  000 

2.  Reilienung  von  Umformer  und  Motoren 

an  der  WalzenstraBe   G  000 

3.  Bedienung   der  tiasniaschine   in  der 
Zentrale   6  000 

4.  Oelkosten  bei  einem  Verbrauch  von 

1.5  g  f.  d.  I'.S.-Stunde   10  000 

5.  Oaskostcn  bei  einem  Verbrauch  von 
3  ebm  f.  d.  Stunde  bei  einem  Gaspreise 

von  2,50   «  für  je  1000  ebm  ....  HtKOOO 


Summe  241  ooo 
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Der  Gaspreis  entspricht  einem  Kohlenpreise 
von  13  Jd  und  ist.  in  der  gleichen  Weise  auf- 
gestellt, wie  es  Dr.-lng.  Ehrhardt  in  seinem 
hereits  erwähnten  Vortrage,  getan  hat. 

Aus  dieser  Aufstellung  ergibt  sich,  daß  nicht 
allein  die  Anlagekosten  für  elektrischen  Betrieb 
wesentlich  höher  sind,  sondern  auch  die  Betriebs- 
kosten. Daß  die  Gase  nicht  kostenfrei  eingesetzt 
werden  dürfen,  wird  allgemein  anerkannt.  Aber 
selbst  wenn  man  die  Gase  kostenlos  einsetzt, 
so  muß  man  auch  bei  der  Dampfmaschine  aus 
Gründen  der  Gerechtigkeit  annehmen,  daß  die 
Dampfkessel  nicht  durch  Kohlen  gefeuert  werden, 
sondern  durch  Hochofengas.  In  diesem  Falle 
würden  bei  den  Betriebskosten  der  Dampfmaschine 
die  Kohlenkosten  mit  U0  000  <4  vollständig 
wegfallen,  gegenüber  108  000  „4  bei  der  Gas- 
maschine. Es  stellt  sich  also  dann  der  elektrische 
Betrieb  noch  ungünstiger. 

Von  Interesse  ist  es  nun,  aus  den  oben  ge- 
fundenen Betriebskosten  die  Kosten  für  die  Tonne 
verwalzteu  Materials  zu  ermitteln.  Zu  diesem 
Zwecke  ist  zunächst  die  jährliche  Produktion 
festzustellen,  welche  mit  der  Blockuiaschine 
erreicht  werden  kann.  Die  Produktion  ist  nun 
bei  gleichen  ßlockmaschineii  wesentlich  ver- 
schieden, je  nach  dem  Streckverhilltnis.  Ich 
gehe  deshalb  von  einer  mittleren  Streckung  aus, 
also  etwa  von  einer  15  fachen.  Bei  diesem 
Streekverhaltnis  gebraucht  man  für  die  Tonne 
Material  reichlich  gerechnet  etwa  240  kg  Dampf. 
Die  Zahl  wird  bei  neueren  Maschinen  im  nor- 
malen Betrieb  mit  Sicherheit  erreicht  und  auch 
von  jeder  besseren  Maschinenfabrik  garantiert. 
Die  Kesselaulage  erzeugt  nun  die  oben  an- 
gegebenen 10  000  kg  Dampf  i.  d.  Stunde.  Damit 
können  also  verwalzt  werden  10  000  :  240 
=  41»;'a  t  i.  d.  Stunde.  Bei  7200  Betriebsstunden 
entspricht  dies  einer  Jahresproduktion  von 
300  000  t.  Die  gesamten  Betriebskosten  stellten 
sich  bei  der  Dampfmaschine  auf  208  500 
Dies  ergibt  für  die  Tonne  208  500  :  300  000 
=  0.(!95  ,M  einschließlich  Abschreibung  und  Ver- 
zinsung. Demgegenüber  stellen  sich  die  Kosten 
bei  elektrischem  Betrieb  bei  gleicher  Produktion 
auf  241  000  :  300  000  =  0,803  ,  «  f.  d.  Tonne. 
In  beiden  Fallen  sind  nicht  eingerechnet  die 
Betriebskosten  der  Hilfsmaschinen.  wie  Koll- 
gange, Scheren.  Pumpen  usw.  Diese  Kosten 
sind  jedoch  in  den  früher  veröffentlichten  Zahlen- 
angaben über  die  Dampfkosten  für  die  Tonne 
Material  meistens  eingeschlossen.  Deshalb  dürfen 
auch  solche  Zahlen  Vergleichsrechnungen  nicht 
zugrunde  gelegt  werden. 

Wenn  ich  nun  die  bisherigen  Resultate  zu- 
sammenfasse, so  ergibt  sich,  daß  der  elek- 
trische Antrieb  bei  kleineren  Triostratien  zweck- 
mäßig erscheint,  dann  bei  größeren  Triostralien 
der  direkte  Antrieb  durch  Gasmaschinen  und 
bei  Reversieretraßen  der  Antrieb  durch  Dampf- 


maschinen. Es  ist  hierbei  aber  zu  berücksichtigen, 
daß  der  Vergleich  nur  gezogen  ist  unter  Be- 
rücksichtigung je  einer  einzelnen  Straße.  Geht 
man  von  weiteren  Gesichtspunkten  aus  in  der 
Weise,  daß  man  den  Antrieb  eines  ganzen  Werkes 
berücksichtigt,  so  werden  sich  je  nach  dem 
Umfang  und  dem  Kraftbedarf  des  Werkes  Ver- 
schicbungen ergeben.  Hat  man  eine  Reihe  von 
Walzenstraßen  zu  betreiben,  so  kann  man  es 
wohl  leicht  so  einrichten,  daß  man  nicht  auf 
allen  Straßen  gleichzeitig  walzt.  Man  könnte 
dann  mit  einer  elektrischen  Zentrale  auskommen, 
die  wesentlich  kleiner  ist  als  die  Gesamtsumme 
des  mittleren  Kraftbedarfs  sämtlicher  Straßen. 
Dadurch  würden  sich  die  Kosten  des  elektrischen 
Antriebs  verringern,  weil  man  bei  direktem 
Antrieb  durch  Gas-  oder  Dampfmaschinen  auf 
alle  Falle  für  jede  Straße  eine  besondere  An- 
triebsmaschine haben  muß.  Walzt  man  aber 
zu  verschiedenen  Zeiten,  so  könnte  bei  elek- 
trischem Antrieb  eine  Primärmaschine  und  auch 
eventuell  ein  Schwungradumformer  mehrere 
Straßen  bedienen.  Dadurch  würden  die  Anlage- 
und  Betriebskosten  des  elektrischen  Betriebes 
verringert.  In  gleicher  Weise  würden  natürlich 
auch  die  Kosten  des  Dampfmaschinenantriebes 
verringert,  da  in  diesem  Falle  auch  eine  Kessel- 
batterie mehrere  Maschinen  versorgen  kann. 

Zu  entscheiden,  wie  weit  dies  möglich  ist. 
ist  Sache  der  einzelnen  Werke  selbst.  Ein 
anderer  Punkt,  der  für  den  elektrischen  Betrieb 
spricht,  ist  folgender:  Würde  man  die  größeren 
Triostraßen  durch  Gasmaschinen  betreiben  und 
die  Reversiermaschinen  direkt  durch  Dampf- 
mas Innen,  so  hätte  man  einerseits  ein  Rohr- 
leitungsnetz für  Gasmaschinen  und  anderseits 
ein  solches  für  Dampfmaschinen  auszuführen, 
wahrend  man  bei  elektrischem  Antrieb  von  der 
Zentrale  aus  nur  die  Kabel  zu  verlegen  hat, 
also  vollständig  einheitlich  vorgehen  kann.  Wenn 
man  jedoch  von  vornherein  die  Sache  zweck- 
mäßig anfaßt,  kann  man  auch  bei  Gasbetrieb 
zu  einheitlichen  Anlagen  gelangen. 

Da  man  nämlich  auch  bei  elektrischem  Betrieb 
die  Gasleitungen  für  die  Gasmaschinen  der  Zen- 
trale verlegen  muß,  so  würde  der  direkte  An- 
trieb von  Triostraßen  durch  Gasmaschinen  keine 
weiteren  Störungen  erfordern,  da  man  das  Lei- 
tungsnetz direkt  an  die  Hauptleitung  der  Zentrale 
anschließen  kann.  Weiterhin  würden  dann  an 
dieses  Netz  angeschlossen  die  Gasleitung  zur 
Beheizung  der  Dampfkessel.  Um  das  Netz  für 
die  Dampfkessel  möglichst  klein  zu  halten,  sind 
dann  die  Reversiermaschinen  möglichst  in  der 
Nahe  der  Kosseianlage  aufzustellen,  wie  dies 
auch  meistens  geschieht.  Durch  die  Anordnung 
hat  man  den  Vorteil,  daß  in  der  Hauptsache 
nur  ein  Leitungsnetz,  nämlich  die  Gasleitungen, 
in  Frage  kommt.  Von  diesem  Netz  aus  werden 
alle   Gasmaschinen   der   elektrischen  Zentrale, 
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der  Walzenstrnßen  und  Gebläse,  sowie  die  Dampf- 
kessel gespeist.  Man  bat  dann  wenigstens  den 
Vorteil,  daß  man  bei  Gasmangel  immer  noch 
die  Kohlenfeuerung  als  Reserve  besitzt,  wahrend 
bei  rein  elektrischem  Betrieb  eine  Reserve 
schlecht  zu  beschaffen  ist.  da  eine  Gaserzeugungs- 
anlage mancherlei  Unbequemlichkeiten  mit  sich 
bringt.  Ich  würde  es  deshalb  für  am  zweck- 
mäßigsten halten,  von  der  Gasmaschinenzentrale 
aus  kleinere  Triostraßen  elektrisch  zu  betreiben, 
ebenso  alle  Hilfsmaschinen,  wie  Pumpen,  Roll- 
gänge, Scheren,  Hebezeuge  usw.  Hat  man  alle 
diese  elektrisch  betrieben,  so  wird  man  immer 
noch  genügend  Gas  übrig  behalten,  um  die  Dampf- 
kessel der  Reversierstraßen  mit  Uas  zu  be- 
treiben.   Auf  diese  Weise  würde  auch  ein  ein- 


heitlicher Betrieb  erzielt,  da  in  diesem  Falle 
sämtliche  Maschinen  direkt  oder  indirekt  durch 
Gas  betrieben  würden. 

Man  sieht  daraus,  daß  die  Frage  des  An- 
triebes, wenn  man  den  Antrieb  eines  ganzen 
Werkes  berücksichtigt,  nicht  so  ohne  weiteres 
zu  lösen  ist,  sondern  von  Fall  zu  Fall  ent- 
schieden werden  muß.    (Lebhafter  Beifall.) 

An  der  anschließenden  Besprechung  beteiligten 
sich  die  HH.  Röttgen,  Kießelbach  und 
Gerkrath.  Wir  werden  dieselbe  zusammen  mit 
einer  dahingehörigen  Zuschrift  des  Hrn.  H.  Ort- 
mann in  der  nächsten  Ausgabe  dieser  Zeitschrift 
veröffentlichen.  Die  Red. 
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Mittels  des  nunmehr  eingeführten  elektrischen 
Betriebes  auf  den  horizontalen  Strecken  ist 
es  aber  möglich,  von  der  Handarbeit  überhaupt 
abzusehen  mit  Ausnahme  der,  die  für  das  Oeffnen 
und  Schließen  der  Schurren  erforderlich  ist, 
wenn,  wie  es  für  gleichmäßiges  Schüttgut,  möglich, 
man  es  nicht  vorziehen  sollte,  auch  diese  elek- 
trisch zu  betätigen.  Weichen,  Kreuzungen,  Ab- 
zweigungen können  in  vielen  Fällen  von  den 
Wagen  selbsttätig  elektrisch  eingestellt  werden. 
Die  an  den  Schurren  gefüllten  Wagen  werden 
durch  in  der  Nähe  des  Füllrumpfverschlusses 
angebrachte  Schalter  in  Betrieb  gesetzt  und 
laufen  nun  selbsttätig  nach  den  Kuppelstellen 
der  Schrägbrückc.  Vor  dieser  Kuppelstelle  ist 
es  natürlich  notwendig,  daß  die  Schaltungs- 
anordnungen so  getroffen  werden,  daß  die  Wagen, 
die  vielfach  aus  verschiedenen  Richtungen,  wie 
Abbildung  16  zeigt,  zusammenkommen,  nicht 
aufeinander  laufen  können ,  was  mit  Hilfe  der 
vorbeschriebenen  Blockschaltung  geschieht.  Die 
Wagen  nehmen  mit  Hilfe  dieser  Einrichtung  in 
durch  die  Blockstrecken  vorgeschriebenen  Ab- 
ständen Aufstellung  vor  der  Beladestelle.  So- 
lange ein  Wagen  beladen  wird,  kann  der  nächste 
nicht  abfahren. 

Die  ankommenden  Wagen  warten  an  einer 
bestimmten  Stelle  vor  der  Kuppelstelle  selbsttätig 
so  lange,  bis  ein  auf  der  Schrägbrücke  laufender 
Wagen  eine  bestimmte  Strecke  auf  dieser  durch- 
laufen hat,  wodurch  der  vorderste  der  wartenden 
Wagen  von  selbst  anfängt  zu  lauten  und  sich 
mit  dem  Seil  kuppelt,  worauf  sämtliche  warten- 
den Wagen  um  eine  Blockstrecke  vorrücken, 
so  daß  der  vorderste  derselben  auf  die  Schräg- 
brücke aufläuft   und   die    Schrflgbrücke  selbst 


mit  ihrem  zwangläutlgen  Betriebe  eine  dauernde 
Regulierung  der  Abstände  der  auf  die  (iichtbühne 
kommenden  Wagen  vollzieht.  Dasselbe  Spiel 
wiederholt  sieh  natürlich  beim  Herunterlaufen, 
bei  dem  die  leeren  Wagen  ohne  irgendwelche 
weitere  Betätigung  seitens  eines  Arbeiters  an 
die  entsprechenden  Füllrumpfverschlüsse  laufen, 
wo  sie  halten  bleiben ,  Iiis  sie  wieder  auf  die 
Strecke  geschickt  werden. 

Der  wirtschaftliche  Vorteil  dieser  Anordnung 
ist  ein  so  bedeutender,  daß  er  bis  zu  70  °i'o  an 
Lohn-  und  Kostenersparnis  gegenüber  den  jetzt 
gebräuchlichen  Hängebahnen  und  Standbahn- 
betrieben bietet.  Eine  ganze  Reihe  derartiger 
Anlagen  befinden  sich ,  nachdem  weitgehende 
Versuche  auf  dem  Bleichertschen  Werke  statt- 
gefunden haben,  in  Betrieb  oder  Bau. 

Auf  der  nachfolgenden  Abbildung  17  ist  des 
Vergleichs  halber  eine  Transportanlage,  bei  der 
Höhenunterschiede  zu  überwinden  waren,  in  drei 
AusfUhrungsmöglichkeitcu  dargestellt.  Es  handelt 
sich  bei  dieser  Anlage  darum,  die  in  Schiffen 
ankommenden  Rohmaterialien  Uber  die  ganze 
Fabrikanlage  hinweg  an  die  hinter  ihr  liegenden 
Lagerplätze  zu  schaffen  bezw.  von  dort  auf- 
zunehmen. Man  erkennt  in  dem  Aufriß  1 7  a 
eine  Einrichtung  nach  dem  kombinierten  Elektro- 
seilbahnsystem  ausgeführt  dargestellt,  aus  der 
sich  ohne  weiteres  erkennen  läßt,  daß  hier  der 
Zusammenhang  des  kontinuierlichen  Betriebes 
an  keiner  Stelle  unterbrochen  ist.  da  die  Wagen 
die  am  unteren  Teile  schleifenförmig  ausgebildete 
Entladeweiche  unter  der  Sehrägstrecke  durch- 
fahren können  und  hier  immer  in  gleichen  Ab- 
ständen zu  be-  bezw.  entladen  sind.  Zum  Ver- 
gleich ist  nun  auf  der  mittleren  Skizze  i  Iii  die 


534    8tahl  und  Eisen. 


Schwfbetrantiportr  in  Berg-  und  Hüttfnbttrtibm. 


26.  Jahrg.  Nr.  9. 


Ueberwindung  der  Höhendifferenz  mittels  Auf- 
zuges eingezeichnet,  aus  welcher  Darstellung 
sich  sofort  ergibt,  daß  die  sonst  vollkommen 
kontinuierlich  betriebene  Strecke  hier  eine  plötz- 
liehe Unterbrechung  durch  einen  intermittierenden 
Betrieb  erhalt.  Es  sind  also  nicht  allein  zwei 
Betriebsarten,  die  dann  hier  in  Frage  kommen, 
sondern  auch  zwei  vollständig  verschieden  ge- 
artete mechanische  Einrichtungen,  die  ferner 
bedingen,  daß  bei  dem  U ebergange  von  dem 
einen  zum  andern  Betriebe  von  der  horizontalen 
Strecke  auf  den  Aufzug  Handbedienungen  not- 
wendig werden.  Nun  ist.  in  der  dritten  Dar- 
stellung der  betreffenden  Abbildung  17c  noch 
die  dritte  Möglichkeit  der  Ueberwindung  von 
Höhenunterschieden  in  senkrechter  Richtung 
gezeigt,  bei  der  zwar  auch  das  Moment  des 
intermittierenden  Betriebes  in  Betracht  zu  ziehen 
ist,  bei  dem  aber  der  gesondert  eingebaute  Auf- 
zug dadurch  vermieden  wird,  daß  jeder  Elektro- 
hllngebahnwagen  mit  einer  eigenen  Hubvorrich- 
tung versehen  wird,  die  es  gestattet,  die  Last- 
aufnahmegefäße an  jedem  beliebigen  Punkte  der 
Bahn  zu  heben  oder  zu  senken,  -  und  damit 
sind  wir  zu  der  bis  jetzt  am  weitesten  fort- 
geschrittenen Ausbildung  des  Elektrohängebahn- 
systems  gekommen,  zu  den  elektrisch  betriebenen 
Windenwagen. 

Sowohl  bei  Aufzügen  wie  bei  Schrägbrücken 
mußte  man  mit  dem  Umstände  rechnen,  daß.  wie 
eingangs  erwähnt,  beide  immer  nur  an  einem 
Punkte  der  Gesamtanlage  eingebaut  werden 
können,  wodurch  sich  Umwege  in  den  Transport- 
strecken nicht  vermeiden  lassen.  Besonders 
bei  Innentransporten,  etwa  in  Werkstätten, 
auf  räumlich  beschränkten  Fabrikhöfen  usw. 
können  aber  diese  Umwege  manchmal  mit 
dem  besten  Willen  nicht  gemacht  werden.  Ab- 
gesehen davon,  daß  vielfach  gar  kein  Platz 
vorhanden  ist,  eine  feststehende  Hubeinrichtung 
zu  bauen,  kommt  ferner  noch  häufig  die  Forde- 
rung hinzu,  daß  gar  nicht  an  einem  Funkte  zu 
heben  oder  zu  senken  ist,  sondern  daß  dieses 
an  beliebigen  Stellen  stattfinden  soll,  daß  eben 
ein  großer  Kaum  an  jedem  Punkte  in  zwei 
Richtungen,  horizontal  und  vertikal,  zu  be- 
streichen ist. 

Diesem  Zwecke  dienten  bis  jetzt  hauptsäch- 
lich Laufkrane,  vielfach  auch  Drehkraue  oder 
Fahrbriicken,  bei  denen  alter  immer  störend  der 
Umstand  in  Betracht,  kommt,  daß  zum  Transport 
einer  verhältnismäßig  geringen  Last  manchmal 
ein,  das  Vielhundertfache  betragende,  tote  Gewicht 
mit  zu  fördern  ist,  wodurch  naturgemäß  der- 
artige Transporte  sehr  unrentabel  werden, 
namentlich  auch,  da  die  Beschaffung  solcher 
Anlagen  immer  eine  sehr  kostspielige  ist.  Die 
Leichtigkeit,  mit  der  man  den  elektrischen  Strom 
jedem  irgendwie  bewegten  Maschinenteil  zuführen 
kann,  ließ  aber  die  Konstruktion  dieser  Fahr- 


hebezeuge verhältnismäßig  einfach  erscheinen, 
indem  sich  diese  direkt  aus  dem  vorbeschriebenen 
Elektrohängebahnsystem  entwickeln  konnten. 

Die  einfachste  Konstruktion  eines  derartigen 
Fahrliebezeuges,  eines  Windenw  gens,  ergibt 
sich  aus  Abbildung  18,  aus  der  ersichtlich  ist, 
daß  an  einer  gewöhnlichen  Elektrohängebahn 
eine  kleine  Winde  mit  eigenem  Motor  angebaut 
ist,  die  das  Lastaufnahmegefäß  trägt  und  wobei 
der  Strom  durch  eine  zweite,  der  Fahrleitung 
parallel  liegende  Stromleitung  zugeführt  wird, 
die  ihrerseits  den  Strom  von  der  Fahrleitung 
erhält  und  natürlich  auch  nur  an  den  Stellen 
ausgespannt  sein  muß,  an  denen  gehoben  oder 
gesenkt  werden  soll.  Verbindet  z.  B.  die  Hänge- 
bahnstrecke zwei  Fabriksäle  über  einen  Hof 
hinweg,  und  ist  nur  in  den  Fahriksälen  zu  heben 
oder  zu  senken,  so  sind  auch  nur  hier  die 
doppelten  Stromleitungen  anzubringen,  während 
sie  bei  der  Fahrstrecke  über  den  Hof  hinweg 
entfallen  können. 

Die  Abbildung  19  zeigt  einen  solchen  Wagen 
mit  Lauf-  und  Hubwerk  auf  T-  Schiene  laufend, 
wie  er  von  der  Firma  Bleichert  für  das  Stahl- 
werk Phönix  in  Laar  bei  Ruhrort  zum  Trans- 
port von  Schrott  geliefert  wurd  .  Man  sieht 
an  der  Darstellung  deutlich,  mit  welcher  Leichtig- 
keit sich  das  hochliegende  Schienengeleise  an 
die  sehr  ungünstigen  örtlichen  Verhältnisse 
anschließt  und  wie  es  trotz  der  Belegung  des 
Bodens  mit  allen  möglichen  Einrichtungen  hier 
noch  möglich  war,  einen  vollständig  maschinellen 
Transport  zu  schaffen.  Die  Fahrleitungen  liegen 
unter  bezw.  neben  dem  Geleise.  In  diesem 
Falle  sind  es  mehrere,  da  man  Drehstrom  au- 
wenden mußte,  wahrend  das  ganze  Hub-  und 
Fahrwerk  an  zwei  stählernen  Seitenschildern 
angebaut  ist,  die  zwischen  sich  die  Laufräder 
tragen. 

Charakteristisch  für  diese  Art  der  Hebezeuge 
ist  die  Anordnung  der  Trommeln  zur  Aufnahme 
des  Lastseiles,  die  stets  senkrecht  zur  Fahr- 
richtung paarweise  angeordnet  sind  und  zwei 
Seile  aufnehmen.  Es  geschieht  dieses  zur  Er- 
zielung  einer  symmetrischen  Beanspruchung  des 
Gefährtes,  um  eine  einseitige  Betastung  der 
Schienen  zu  vermeiden,  wie  es  überhaupt  ein 
sehr  wesentliches  Moment  bei  der  Konstruktion 
solcher  Laufwerke  ist,  alle  Konstruktionsteile 
genau  symmetrisch  zur  Vcrtikalmittelebene  zu 
legen. 

Die  Steuerung  dieses  Wagens  geschieht  mit 
Hilfe  der  über  besondere  Hollen  geführten,  mit 
dem  Wagen  mitlaufenden  Zugschnüre,  die  den 
Steuerschalter  betätigen,  ebenso  wie  den  Fahr- 
motor. Es  ist  also  Handsteuerung  zur  Anwen- 
dung gebracht.  In  solchen  Betrieben,  die  die 
Eigenart  eines  Stahlwerks  aufweisen,  wo  es 
sich  darum  handelt,  au  jedem  Punkte  aufzu- 
nehmen oder  abzusetzen,  wo  kurze  oder  lange 
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Wege  in  ungleichmäßiger  Folge  zurückzulegen 
sind,  je  nachdem  die  gerade  zu  transportierenden 
Materialien  vorratig  sind,  ist  diese  Handsteue- 
rung sehr  empfehlenswert,  da  sie  einfach  zu 
bedienen  ist  und  keinerlei  Kraft  beansprucht. 
Der  Mann,  der  den  Wagen  beladen  bezw.  ent- 


laden muß,  geht  ja,  wenn  es  sich  um  kurze 
Entfernungen  handelt,  mit  dem  Wagen  voran. 

Anders  in  solchen  Fällen,  wo  große  Wege 
zurückzulegen  sind  und  der  Betrieb  ein  einiger- 
maßen regelmäßiger,  in  gleichen  Vorgängen  sich 
wiederholender  ist.    Hier  wird  man  mit  Vorteil 


_m=ft 
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Abbildung  16.    KlektiWilbahn  dtr 
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ein»1  Fernsteuerung,  unter  Umstanden  auch  eine 
automatische  Steuerung  anwenden.  Eine  solche 
Anlage  mit  Kernsteuerung  stellt  die  von  Adolf 
Bleichen  &  Co.  für  einen  Kohlenlagerplatz  in 
Holland  ausgeführte 
Anlage  Abbildung  20 
und  21  dar,  bei  der 
die  zu  Schiff  ankom- 
menden Kohlen  einmal 
dem  Lagerplatz,  ein 
anderes  Mal  dem 
Kesselhause  zugeführt 
werden  sollen. 

Die  hier  verwen- 
deten Wagen  laufen 
nicht  an  T- Schienen, 
sondern  sie  bewegen 
sich  auf  Doppelkopf- 
Hilngeschienen ,  wie 
in  Abbild.  18,  da  sie 
von  der  festen,  den 


Der  Ladearbeiter  schaltet  nun  den  Strom  ein. 
worauf  das  Windwerk  in  Tätigkeit  tritt,  das 
den  Wagenkasten  so  lauge  hebt,  bis  sein  Gehänge 
gegen  den  herunterhangenden  Umschaltehebel  am 


Brücke,  an  die  sich 
ein  an  dem  Kohlen- 
lager entlangangeord- 
netes festes  Gerüst  an- 
schließt, auf  eine  fahr- 
bare, den  Lagerplatz 
überspannende  Brücke 
übergehen  müssen. 
Die  Einrichtung  der 
Brücke  sowohl  wie  die 
Schienenführung  ist 
aualog  der  früher  be- 
schriebenen Marien- 
dorfer Anlage  derart, 
daß  auf  dem  inneren 
festen  Schienenstrang 
des  Lagerplatzes  zwei 
Schienenzungen  auf- 
liegen, die  die  Verbin- 
dung mit  den  Hänge- 
schienen der  Fahr- 
brücke  vermitteln,  so 
daß  der  Lagerplatz  in 
seiner  ganzen  Lange 
und  Breite  bestrichen 
werden  kann. 

Der  Betrieb  geht 
nun  so  vor  sich,  daß 
ein  auf  der  festen 
Hafenbrücke  ankom- 
mender Wagen  einen 
leeren  Wagenkasten 
in  das  Schiff  hinunter- 
laßt, woselbst  er  aus 
dem  Gehauge  heraus- 
genommen und  durch 
einen  getülItenWagen- 
kästen  ersetzt  wird. 
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Laufwerk  anstößt.  Hierdurch  wird  der  Hubmotor 
ausgeschaltet,  gleichzeitig  aber  der  Fahrmotor 
eingeschaltet,  so  daß  das  Laufwerk  zu  fahren 
beginnt.    Der  Wagen  durchfahrt  nun  die  ganze 


schleifenforuiig  angeordnete  Strecke,  über  die 
feste  Brücke,  das  feste  Gerüst  und  die  Fahr- 
brücke hinweg,  woselbst  an  irgend  einem  be- 
liebigen Punkte  ein  Anschlag  angebracht  ist,  der 
den  Wagenkasten  zu  kippen  ver- 
anlaßt, so  dal)  er  seinen  Inhalt  auf 
Lager  stürzt.  Jedoch  fahrt  der 
Wagen  unmittelbar  weiter  und  kommt 
leer  über  dem  Sellin'  wieder  an.  Der 
l.adearbeiter  im  Schiff  schaltet  dann 
den  Fahrmotor  wieder  aus,  worauf 
sieh  der  leere  Wagenkasten  senkt, 
um  gegen  einen  vollen  wieder  aus- 
getauscht zu  werden.  Der  Schalt- 
npparat  für  diese  Art  Steuerung  be- 
findet sich  in  einem  kleinen  trag- 
baren Gehäuse  (Abbildung  22),  das 
mittels  Steckkontaktes  und  biegsamen 


Abbildung  IS.  Windenwagen. 

Kabels  |an  die  Stromleitung  an- 
geschlossen wird.  Soll  vom  Lager- 
platz entnommen  werden,  so  kann 
natürlich  auch  hier  an  jedem  be- 
liebigen Funkte  der  leere  Wagen- 
kasten gesenkt  werden.  Er  wird 
dann  tlort  gefüllt  und  auf  dieselbe 
Art  wieder  auf  den  Weg  gesandt, 
nur  mit  dem  Unterschied,  daß  dann 
ein  Schalter,  der  an  der  fahrbaren 
Brücke  befestigt  ist,  zur  Strom- 
regulierung  benutzt  wird.  Der  Wagen 
durchfahrt  darauf  die  Strecke  über  die 
Hafenbrücke  hinaus  nach  dein  auf  der 
anderen  Seite  des  Hafens  gelegenen 
Kesselhause.  Wir  haben  bei  diesem 
Vorgange  also  eine  neue  Art  der 
Steuerung  von  einigen  festen  Funkten 
aus,  die  sogenannte  Fernsteuerung. 
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Die  Einführung  dieses  Fernsteuerungs.systenis 
bereitete  jedoch  ganz  bedeutende  Schwierigkeiten, 
wenn  man  mit  den  seither  gebrauchlichen  Arten 
der  .Schaltung  bei  solchen  Laufkatzen  mit  Winden 
rechnen  wollte,  da  man  im  allgemeinen  nicht 


Fernschalt ung  erfunden,  die  ebenfalls  der  Finna 
Bleichert  unter  Nr.  1(57  893  patentiert  wimle,  und 
durch  die  es  gelang,  mit  zwei  Freileitungen  auszu- 
kommen, wenn  die  Schiene  als  KUckleitung  benutzt 
wird  (  Abbild.  23).   Es  wird  einfach  an  den  Fern- 
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Abbildung  19.    llüngebahnatrecke  mit  Lauf-  und  Hubwerk. 


weniger  als  sieben  Stromleitungen  benötigte, 
wenn  Fahren  in  beiden  Richtungen,  Heben  und 
Senken  elektrisch  ausgeführt  werden  sollten.  Die 
Einbauung  von  Weichen  im  Zuge  solcher  Hahnen 
war  bei  alteren  Anlagen  fast  vollständig  aus- 
geschlossen. 

Um  diesen  Schwierigkeiten  aus  dem  Wege  zu 
gehen,  wurde  nun  eine  ganz  originelle  Art  der 


schaltungsstellen,  an  denen  gehoben  oder  gesenkt 
werden  soll,  eine  von  der  Fahrleitung  gespeiste 
besondere  Kontaktleitung  angebracht,  die  ihren 
Strom  durch  einen  gewöhnlichen  Anlasser  erhalt, 
von  dein  aus  er  nach  einer  an  dem  Wagen  be- 
festigten, mit  Hilfe  eines  Magnetgesperrcs  be- 
tätigten Schaltwalze  geleitet  wird.  Von  dieser 
Sehaltwalze,    die    entsprechende  Kontaktstücke 
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enthalt,  werden  dann  die  zugehörigen  Schaltungen 
für  die  einzelnen  Arbeiten  bewirkt,  so  daß  der 
die  Anlage  b  dienende  Arbeiter  nichts  anderes 
nötig  hat,  als  durch  den  an  irgend  einein  be- 
liebigen Punkte  der  Anlage  fest  oder  beweglich 
angebrachten  Anlasser  durch  Umlegen  des  An- 
laßhebels je  einen  Stromimpuls  in  den  das  Magnet- 
gesperre  betätigenden  Hubmagneten  zu  Hchicken. 


im  Zuge  der  Linie  angebracht  sind  und  die  der 
vorbeifahrende  Wagen  mit  Hilfe  eines  Anschlages 
betätigt,  die  verschiedenen  Bewegungen  ein- 
geleitet werden.  Diese  Art  der  automatischen 
Streckenschaltnng  zusammen  mit  der  Anwendung 
einer  Schaltwalze,  die  von  den  Bewegungen  der 
Winde  selbst  betätigt  wird,  führte  nun  bei 
Windenwagen  ebenfalls  zur  automatischen  Fern- 
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Abbildung  20.    Kohlenvcrladeanlage  mit 


(Orundriö). 


Jedem  Stroinimpulse  entspricht  ein  Vorrücken 
der  Schaltwalze  um  einen  Zahn,  und  jedem  Zahn 
wieder  entspricht  dann  eine  bestimmte  Einstellung 
au  dem  Fahr-  hezw.  Hubmotor,  ob  Vorwarts- 
fahren.  Heben,  Senken.  Anhalten  oder  Rück- 
wärtsfahren bewirkt  werden  soll. 

Nun  habe  ich  unter  den  einfachen  Elektro- 
hängebahnen bereits  eine  Einrichtunsr  besprochen, 
die  es  gestattet,  einen  vollkommen  automatischen 
Betrieb  auf  einer  solchen  Strecke  durchzuführen, 
indem  durch   verschiedene  Streckeiischalter,  die 


Steuerung,  die  so  ziemlich  das  Aeußerste  leistet, 
was  von  einer  selbsttätig  arbeitenden  Maschinen- 
einrichtung überhaupt  gefordert  werden  kann. 

Sie  sehen  auf  der  folgenden  Abbildung  24 
einen  Windenwagen  für  J- Schienen-Laufbahnen. 
Die  Laufrader  werden  durch  zwei  seitlich  der 
(tußstahlschilder  sitzende  Motoren  angetrieben, 
die  ihren  Strom  von  der  blanken  Leitung 
unter  der  Laufschiene  erhalten,  wahrend  seit- 
lich von  der  Laufschiene  eine  Sehaltleitung  für 
den    Windenmotor    angebracht   ist.     Um  nun 
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die  Hebe-  und  Senkbewegungen  der  Winde  in 
bestimmter  Weise  einzustellen,  ist  ein  ganz 
eigenartiger  Endausschalter  konstruiert,  der  aus 
einer  am  Windenwagen  gelagerten  Spindel  mit 
auf  dieser  sich   verschiebendem   Stein  bestellt. 


Stellung  der  Spindel  gegenüber  dem  auf  ihr  sich 
bewegenden  Stein  lillit  sich  nun  bis  auf  wenige 
Zentimeter  genau  jede  beliebige  Endstellung  des 
Wagenkastens  sowohl  nach  oben  wie  nach  unten 
erreichen,  so  dali  sich  ein  außerordentlich  weit 
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welch  letzterer  die  Schaltwalze  betätigt.  Per 
Antrieb  dieser  Spindel  erfolgt  aber,  wie  aus  der 
Abbildung  deutlich  zu  erkennen  ist,  mit  Hilfe 
eines  Kettengetriebes,  das  die  Windentnuumel- 
welle  mit  einem  auf  den  Spindelkopf  gesetzten 
Zahnrade  verbindet.    Durch  entsprechende  Ein- 


nnsgedehnter  Betrieb  mit  Hilfe  eines  einzigen 
Stromimpulses  einleiten  Wißt,  etwa  so,  wie  es 
sieh  auf  den  beiden  Abbildungen  25  und  28, 
die  einer  von  Ad.  Hleichert  &.  Co.  für  eine 
Zementfabrik  gelieferten  AnInge  entstammen, 
darstellt. 
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A  —  Fahrmotor.    II  a  Slt-brniDf-    C  =  FahKchlmr.    D  =  Schnli- 
mngtx't.    K  =  Hrrni.magiKt.    1°  =  Hubmotor.    O  =  Schaltwallt. 
Abbildung  22.     Schaltapparat.  "  =  Kndau-.rhaltrr.     J  =  AnlaOwlüVniaad.     K  .  An-cblu&do.c. 


Hier  handelt  es  sieh  darum, 
von  einem  tief  gelegenen  Punkte 
vor  den  Brennöfen  nacli  hoch- 
gelegenen Punkten  einer  Klin- 
kerhalde  zu  arbeiten.  Die  ge- 
füllten Wagen,  die  mit  Kadern 
versehen  sind,  kommen  vor  der 
Haltestelle  der  Elektrohänge- 
bahn auf  Ueleisen  an.  Ein  an 
der  Beladesteile  ankommender 
leerer  Wagen  halt  an,  gleich- 
zeitig rückt  er  die  Hubwinde 
ein,  laßt  den  leeren  Wagen- 
kasten ab  und  rückt  wieder 
ans,  sobald  sich  der  Kasten 
auf  der  Ofensohle  aufgesetzt 
hat.  Nachdem  der  Arbeiter 
den  leeren  Wagenkasten  gegen 
einen  vollen  ausgetauscht  hat, 
schaltet  er  mit  Hilfe  des  in 
seiner  Nahe  liegenden  Anlas- 
sers, den  er  nur  einen  Moment 
unter  Strom  setzt,  ein  und  nun 
beginnt  sieh  der  Wagenkasten 
wie  vorbeschrieben  zu  heben. 
Er  hebt  sich  bis  zu  einer  be- 
stimmten Höhe,  schaltet  mit 
Hilfe  der  Spindel,  die  sich  mit 
der  Windentrommcl  dreht,  den 
Hubmotor  aus  und  dafür  den 
Fahrstrom  ein  und  nun  beginnt 
der  Wagen  zu  laufen,  lauft  bis 
zu  seinem  Bcstimmungspunkt. 
wo  er  durch  einen  Anschlag 
den  Wagenkasten  zum  Kippen 
bringt.     Das   Kippen  erfolgt 


Abbildung  24.    Windenwapen  für  J-Schienen. 
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wahrend  der  Fahrt.  Nun  führt  der  Wagen  ent- 
leert welter,  bis  er  zu  »einem  Ausgangspunkte 
zurückkehrt,  wo  er  wieder  halten  bleibt  und 
selbsttätig  seinen  leeren  Wagenkasten  absetzt. 

Ist  dagegen  ein  schleifenförmiges  Geleise 
nicht  vorhanden,  so  ist  die  Einrichtung  derart, 
daß  der  Wagen  an  seiner  Kippstelle  halten  bleibt 
und  hier  mit  Hilfe  eines  an  ihm  angebrachten 
Anschlages  die  Stromrichtung  des  Fahrmotors 
umkehrt,  so  daß  er  nun  auf  demselben  Wege. 


reichung  eines  Arbeiters  alle  anderen  Wagen 
selbsttätig  folgen. 

Das  Bild,  das  ich  Ihnen  von  dem  Bleichert- 
schen  Klektrohängebahnsystem  gegeben  habe, 
wäre  nicht  vollständig,  wollte  ich  nicht  noch 
einer  weiteren  Vervollkommnung  gedenken,  die 
auch  den  letzten  Teil  Handarbeit  bei  Massen- 
verladungen beseitigt.  Ks  betrifft  eine  Erfindung, 
fliittels  der  bei  solchen  Elektrohängebahnen  mit 
Fern-  bezw.  automatischer  Steuerung  wahlweise 


Abbildung  25.    Anlage  mit  Windcnwagen  und  Spindel. 


wie  i-r  gekommen,  nach  seinem  Ausgangspunkte 
zurückkehrt.  In  diesem  letzten  Falle  ist  natür- 
lich ein  Ausweichen  mehrerer  auf  der  Streike 
befindlicher  Wagen  gegeneinander  nicht  möglich. 
Bei  Sehh  ilVnleitiingen  dagegen  kann  die  Wagen- 
folge  eine  beliebig  dichte  sein,  da  dann,  wie 
schon  erwähnt,  eine  Blockschaltuug  eingebaut 
ist.  die  die  Wagenentfernungen  selbsttätig  regelt. 
Bleibt  dann  wirklich  einmal  ein  Wagen  infolge 
eines  unvorhergesehenen  Unfalles  stehen,  dann 
werden  die  anderen  Wagen  hinter  ihm  an  den 
stromlosen  Stellen  gleichfalls  halten  bleiben  und 
zwar  so  lange,  bis  das  Hindernis  aufgehoben  ist 
und  der  erste  Wagen  wieder  anfängt  zu  laufen, 
in  welchem  Falle  ihm  ohne  Irgendwelche  Hand- 


Bewegungen  oder  Arbeitsvorgänge  auf  den 
einzelnen  Transportwegen  eingeleitet  werden 
sollen  unil  zwar  an  verschiedenen  Punkten  der 
Hahn,  ohne  daß  an  diesen  eine  besondere  Be- 
dienung erforderlich  wäre.  Es  soll  vielmehr 
die  Einstellung  derjenigen  Arbeitsvorgänge,  die 
gewünscht  werden,  von  dem  Arbeiter  an  der 
Beladest  eile  oder  an  einem  beliebigen  Kndpunkte 
der  Hahn  vorgenommen  werden. 

Die  Arbeitsvorgänge,  die  im  wesentlichen  in 
Betracht  kommen,  sind  außer  dem  schon  er- 
wähnten Heben  und  Senken.  Kippen.  Anhalteu. 
Bedienen  von  Fäll  Vorrichtungen  an  verschiedenen 
Stellen  des  Geleises.  Beeinflussen  von  Wägevor- 
rieht ungeii.  Betätigen  der  Blockstrecken,  außer- 
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Abbildung  20.   Desgl.  wie  Abbildung  25. 

dem  noch  das  Umlegen  von  Weichen  bei  ver- 
zweigten Hahnen,  um  an  beliebige  Abzweigpunkte 
der  Baiin  hinkommen  zu  können.  Will  der  Lade- 
arbeiter eine  der  beschriebenen  Tätigkeiten  von 
seinem  festen  Standpunkte  aus  bewirken,  so  be- 
nutzt er  eine  Einrichtung  nach  Patent  Nr.  16HÖ12 
(Abbildung  27).  die  grundsätzlich  darin  besteht, 
daß  an  den  Stellen,  an  denen  eine  der  genannten 
Arbeiten  von  dem  Elektrohängebahnwagen  aus- 
geführt werden  soll,  ein  kurzes  Stuck  Strom- 
leitung von  der  Hauptleitung  ab- 
gezweigt ist,  das  von  einem  be- 
sonderen Stromabnehmer  passiert 
wird,  der  einem  Hubmagneten 
oder  dem  die  betreffende  Arbeit 
betätigenden  Motor  Strom  zufuhrt. 
Auch  hierbei  ist  wieder  ein  Schalt- 
werk in  Anwendung  gebracht,  das 
hei  jedem  Stromstoß  um  einen 
Zahn  fortgeschaltet  wird.  Mit  dem 
Schaltrad  des  Schaltwerkes  ist  nun 
eine  Kurven-  oder  Stufenscheibe 
festgekuppelt,  die  durch  Ein- 
schnappen einer  Klinke  in  eine, 
ihrer  Aussparungen  eine  Ver-  oder 
Entriegelung  be  wi  rkt ,  durch  welche 
der  gewollte  Arbeitsvorgang  me- 
chanisch eingeleitet  wird. 

Als  Beispiel  einer  solchen  Aus- 
führung diene  das  Schema  der 
beistehenden  Abbildung  27,  bei  der 
ein  elektrisch  betriebener  Hinge« 
bahnwagen  an  verschiedenen  Stel- 
len (etwa  1,  2,  3,  4)  wahlweise 

entleert  werden  soll.  Das  Knt- 
ieeren  soll  beispielsweise  durch 
Kippen  erfolgen.  Die  an  dem  <ie- 
hänge  angebaute  Kinstcllvorrictt- 
tung  besteht   aus  einer  Zift'ern- 


scheibe,  auf  der  die  einzelnen  Arbeits- 
stellen aufgezeichnet  sind.  Vor  dieser 
Scheibe   bewegt  sich   ein  Stellhebel 
mit  Zeiger,  mittels  dessen  die  Ein- 
richtung auf  den  Ort  eingestellt  wird, 
an  dem  etwa  das  Kippen  stattfinden 
soll.    Der  Zeigerhebel  sitzt  aber  auf 
einer  Welle  mit  einem  Schaltrade,  das 
so  viel  Zilhne  besitzt,  als  Zei  hen  auf 
der  Scheibe  vorhanden  sind,  während 
das   den    Kippmechanismus  festhal- 
tende Gespcrre  aus  einer  Kurven- 
scheibe mit  fedcrhelastetcm  Hebel  und 
einer  Sperrklinke  besteht.    Will  nun 
der  den  Wagen  bedienende  Arbeiter 
veranlassen,  daß  der  Wagen  auf  der 
Stelle  3  kippt,  so  stellt  er  den  Hebel 
auf  3  ein   und  schickt   den  Wagen 
auf  Fahrt.    Kommt  er  auf  Punkt  1. 
so  wird  das  (fesperre  mit  Hilfe  des 
Magneten  um  einen  Zahn  geschoben, 
an  Stelle  2  ebenfalls  um  einen  und  an  Stelle  3 
um  einen  weiteren,  so  daß  der  Einstellhebel  sich 
hier  wieder  auf  den  Punkt  0  der  Ziffernscheibe 
zurückgedreht  hat.    In  dieser  Stellung  fällt  aber 
der  Feststellhebel  in  den  Ausschnitt  der  Kurven- 
scheibe, der  damit  den  ganzen  Wagenkasten  frei- 
gibt, der  dann  umkippt. 

(Jeberblicken  wir  noch  einmal  die  ganze 
Folge  der  Einrichtungen,  die  ich  Uinen  nur  in 
kurzen  Zügen  habe  schildern  können,", ohne  daß 


A  =  Sch»lim»ifitrl. 


Abbildung  27. 

K»hrM-hlrn«.      ('  =  l'ahrlrliun«.      |)  =  ElnMrlluiiii. 
E  =  MUMrltungro. 
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•'s  an  dieser  Stelle  möglich  gewesen  wäre,  auf 
viele  wirklich  interessante  Details  einzugehen, 
so  werden  Sie  wohl  die  Ucberzeugung  gewonnen 
haben,  daß  in  die  Reihe  der  bestehenden  Transport- 
mittel ein  ganz  neues  getreten  ist.  das  wohl 
mit  sehon  früher  bekannten  in  seinen  Grund- 
ziiiren  einige  Aclinlichkeit  hat.  das  al»er  doch 
in  seiner  Gesamtheit,  namentlich  in  bezug  auf 
die  Art  der  praktischen  Durchführung,  zum 
größten  Teil  von  dem  seither  Gewohnten  ab- 
weicht. Mit  ihm  ist  aber  eine  neue  Möglichkeit 
gr boten,  die  Leistungsfähigkeit  und  damit  auch 
die  Konkurrenzfähigkeit  der  Herg-  und  Hiitten- 
betriebe  steigern  zu  helfen,  indem  es  seinen 
Teil  dazu    beitragen   kann,    di  •  unproduktiven 

Mitteilungen  aus  dem 

Schwefelbestimmung  im  Eisen. 

Jacob  Petren*  bat  die  verschiedenen 
Seh  wefelbostimmungsmethodeu  einer  eingehenden 
Untersuchung  unterzogen.  Zunächst  macht  er 
darauf  aufmerksam,  daß  die  meisten  Sehwefol- 
bosiimmungsmethodcn,  auch  die  auf  Hütten- 
werken viel  gebrauchten  von  Schulte  und 
von  Rollot-Camp  redon,  ungenau  sind.  Er 
teilt  die  Methoden  in  drei  Gruppen:  I.  Solche, 
bei  denen  der  Schwefel  d  i  r  e  k  t  zu  Schwefelsäure 
oxydiert  wird,  d.  h.  ohne  ihn  orst  vom  Hison  zu 
trennen,  mit  nachfolgender  Wägung  als  Barium- 
sulfat. Dieso  Methoden  sind  die  genauesten,  sie 
dauern  aber  am  längsten  und  kommen  nur  für 
Kontrollbestimmungen  in  Betracht.  II.  Schwefel 
wird  in  Schwefelwasserstoff  übergeführt,  indem 
man  das  Eisen  in  Säuren  löst  und  den  Schwefel 
nachher  in  verschiedener  Weise  bestimmt.  Hierzu 
gehören  die  auf  Hütten  angewandten  Schnell- 
mot linden;  sie  sind  nicht  ganz  genau.  III.  Schwefel 
wird  nach  Lösung  des  Kisens  in  Haloi'don  zu 
Schwefelsäure  oxydiert ;  diese  Methoden  sind  um- 
ständlich und  werden  praktisch  nicht  gebraucht. 

I.  Methoden  d  e  r  d  i  r  o  k  t  e  n  (.)  x  y  d  a  t  i  o  n 
des  Schwefels  zu  Schwefelsäure  und 
Bestimmung  der  letzteren  als  Bariumsulfat.  Die 
Oxydation  geschieht  praktisch  nur  auf  nassem 
Woge,  nach  Eggert  z  mit  Salzsäure  und  Ka- 
liunicblorat,  nach  Tamm  mit  Königswasser, 
nach  Platz  mit  Salpetersäure  1 1  :  2.1.  Die  Kehler 
dieser  Methode  können  besteben:  al  in  unvoll- 
ständiger Oxydation,  Im  in  einer  unvollständigen 
Kiilluug  der  Schwefelsäure  aus  eisenreieben  Lö- 
sungen, c|  durch  Verunreinigung  des  Barium- 
sulfats mit  Kiseusalzen.  Petren  fand  nun.  daß 
die  Oxydation  vollständig  ist.  wenn  man  zum 
Lösen  Salzsäure  und   Kaliiimehlorat  verwendet 

•  „.lernkontorot  Annalor"  HU  Fi.  |  Separat- 
abdruck.) 


Aufwände,  die  nun  einmal  Transporte  sind  und 
bleiben,  nach  Möglichkeit  zu  vermindern.  Ich 
muß  indessen  davon  absehen,  auf  die  rein  wirt- 
schaftlichen Beziehuntren  dieser  Transportein- 
richtungen, die  natürlich  mit  anderen  schon  längere 
Zeit  im  Gebrauch  befindlichen  Einrichtungen  in 
Vergleich  zu  stellen  wären,  näher  einzugehen, 
hoffe  jedoch  an  anderer  Stelle  und  bei  späterer 
Gelegenheit  hierzu  in  der  Lage  zu  sein,  um 
Sie  davon  zu  überzeugen,  daß  dieses  neue 
Transportsystem  nicht  etwa  nur  eine  sehr  inter- 
essante Konstruktionsarbeit,  sondern  auch  ein 
wirtschaftlich  brauchbarer  Kaktor  im  Berg-  und 
Hüttenbetriehe  ist.         ( A„^melner  RelffllLl 


Eisenhüttenlaboratorium. 

und  die  von  Tamm  angegebenen  Vorsichtsmaß- 
regeln beobachtet,  d.  h.  das  Eisen  zu  der  kochen- 
den Lösung  setzt,  und  zwar  in  einem  Röhrchen 
eingeschlossen,  lieber  die  quantitative  Ausfüllung 
gohen  nun  die  Meinungen  der  verschiedenen 
Autoron  weit  auseinander;  Petren  hat  deshalb 
eine  große  Anzahl  eigene  Vorsucho  angestellt,  um 
diese  Frage  bei  verschiedenen  Bedingungen  klar- 
zustellen. Er  variierte  die  Säuronienge.  die  Menge 
der  Eisen-  und  Ammonsalzo,  verwendete  mehrere 
Chloride  und  füllto  heiß  und  kalt.  Er  kommt 
dabei  zu  dem  Resultat  :  die  Oxydation  ist  voll- 
ständig bei  Verwendung  von  Königswasser  oder 
Salzsäure  und  Kaliumchlorat  unter  Anwendung 
der  von  Tu  m  m  angegebenen  Vorsichtsmaßregeln. 
Bariumsulfat  wird  am  besten  in  der  Kälte  ge- 
fällt, die  Lösung  muß  dabei  eine  bedeutende 
Menge  Salzsäure  (5  bis  10  cern  in  200  com)  ent- 
halten. Man  läßt  24  bis  48  Stunden  stehen. 
Bariumsulfat  fallt  dabei  vollständig  und  ohne 
Verunreinigung  mit  Eisensalzen  aus.  Wird  die 
Füllung  in  dor  Wärme  vorgenommen,  so  ist  die 
Fällung  bloß  dann  vollständig,  wenn  die  Lösung 
nur  kleine  Säuremengen  (im  Maximum  5  bis  (icem 
in  2(K)  ecml  enthält,  es  fallon  aber  mehr  oder 
weniger  Eisensalze  mit.  Es  lassen  sich  Genauig- 
keiten von  0.002  bis  0,003  °/«  erreichen.  Petrin 
bat  an  verschiedenem  Eisenmaterial  seine  Methode 
I A)  mit  der  SalzKüuro-Kaliumohlorat-Mothode  (B) 
und  dor  Methode  Tamm  (C)  verglichen. 


A 

O,0H8 

u 

0,080 

c 

0,(187 

Weißeisen  .... 

.  0,031 

0,0« 

Stahl  (0,7  ('»    .  .  . 

0.009 

0,008 

.  o,oor> 

0,09t) 

Bas.  Martinstahl 

.  0,024 

0,025 

0,024 

II.  Methoden,  bei  denen  dor  Schwefel 
durch  Lösen  des  Eisens  in  Säuren  in 
Schwefelwasserstoff  übergeführt  wird. 
Die  Schwefelbestimmung  geschieht  dann  a)  durch 
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Gewichtsanalyse.  Hierbei  wird  die  Oxydation 
dos  Schwefelwasserstoffs  durch  Brom  odor  Wasser- 
stoffsuperoxyd erreicht.  Von  den  verschiedenen 
hierher  gehörigen  Methoden  hat  die  Schulte  seile 
die  größte  Bedeutung  erlangt,  I»)  Für  die  volu- 
meirische Bestimmung  kommen  nur  jodomet  risohe 
Methoden  in  Betracht,  c|  für  kolorimetrische  Be- 
stimmung nur  die  Wiborghsche  Methode.  — 
Alle  diese  Methoden  geben  dieselben  Resultate, 
weil  auch  die  Fehler  dieselben  sind,  nämlich  oine 
unvollständige  UeherfUhrung  des  Schwefels  in 
Schwefelwasserstoff  bei  der  Auflösung  des  Kisens. 
Die  Meinungen  der  verschiedenen  Autoren  Uber 
diesen  Vorgang  sind  vorschieden.  Fetren  meint, 
es  bilden  sich  organische  Schwefelvorbindungen, 
die  im  geheizton  Rohre  nicht  zereetzbar  sind. 
Violleicht  bilden  sich  auch  Metallsultido  (bei 
Gegenwart  von  Arsen,  Wolfram,  Molybdän),  deren 
Schwefel  sich  nicht  als  (Jas  verflüchtige.  Unter 
besonderen  Bedingungen  lädt  sich  orreichen,  daß 
sich  keine  organischen  Schwefolverbindungen 
bilden.  —  Die  Untersuchungen  Fetrens  er- 
strecken sich  hier  zunächst  auf  die  jodo- 
met ri  sc  Ii  e  Methode.  Zum  Auffangen  be- 
nutzt er  ossigsauros  Kadmium  oder  Zink,  versetzt 
direkt  mit  Jod  im  Uehorschuß,  gibt  einige  Kubik- 
zentimeter Salzsäure  hinzu  und  titriert  mit  Thio- 
sulfat  zurück.  Die  eine  Versuchsreihe  betrifft 
die  Lösung  in  verschiedenen  Säuren  und  ver- 
schiedenen Konzentrationen.  Schwefelsäure  gibt 
bedeutend  geringere  Mengen  Schwefelwasserstoff 
als  Salzsäure,  eine  Mischung  von  beiden  oin  wenig 
mehr  als  Salzsäure  allein.  Die  Konzentration  der 
Salzsäure  spielt  aber  eine  große  Rolle,  Säure  von 
I,1U  gibt  höhere  Worto  als  solche  von  1.12  spez. 
Gewichts:  auch  die  Temperatur  ist  von  Hinfloß, 
bei  starkem  Kochen  sind  die  Worte  höher.  Die 
Vorwendung  eines  geheizten  Rohres  ist  ganz 
ohne  Bedeutung,  denn  die  organischen  Schwofel- 
verbindungen  bleiben  im  Lösungskolbon.  Fotren 
stellt  dann  in  oiner  Tabollo  die  Resultate  zu- 
sammen, die  er  bei  Anwendung  der  jodomotri- 
schen  Methode  in  verschiedenen  Lösungsmitteln 
erhalten  hat.  A|  ist  die  Methode  Ledebur. 
B|  ('lassen  und  Lu n  ge,  (  |  Salz-  und  Schwefel- 
säure bei  heftigem  Kochen,  D)  konzentrierte  Salz- 
säure <  1,10),  K)  W  i  b  o  rg  h  n  Methode,  K)  der  wirk- 
liche Gehalt  an  Schwefel. 

Aus  der  Tabelle  ergibt  sich,  «laß  verdünnte 
Säuren  zu  niedrige  Resultate  gehen,  weil  sich 
organische  Schwefelverbindungen  bilden.  I'ot  ren 
benutzt  drei  Ahsorplionsflaschon,  er  zeigt,  daß 
oine  zu  wenig  ist.  und  daß  der  Schwefel,  welcher 
häufig  hinter  dem  Rohre  gefunden  wird,  durch- 
gegangener Schwefelwasserstoff  ist.    Man  kann 


Graues  Eisen  0.023  0,023  0,082  0,032  0,030  0,034 
Weiße»  „  0,105  0,1 1;"<  0,131  0,135  0,15  0,13(1 
0,01  1  0.01  1  0,01«  0,01«  0,014  0,018 
Stahl  (0,7  (  ')  0,079  0.077  0,087  0,005  0,08— 0,0'-»  0,01)5 
„    (0,4  (')  0,060  0,057  0,07«  0,075  0,08— 0,0'J  0,077 


Bas.  Martin 
stahl .  .  . 

Schmied- 
eigen    .  .  .  0,003  0,003  0.000  0,00« 


0,023  0,024 
0,0025  0,005 


richtige  Resultate  erhalten,  wenn  man  kochend 
mit  verdünntor  Salzsäure  odor  kalt  mit  konzen- 
trierter Salzsäure  löst.  Im  letzteren  Kalle  bilden 
sich  keine  organischen  Schwefolverbindungen, 
man  braucht  also  auch  kein  Glührohr.  Bei  ver- 
dünnten Säuron  muß  man  heftig  kochen,  um  so 
weniger  organische  Verbindungen  bilden  sich. 
Fe t  ren  nimmt  an,  daß  schon  im  Kison  orga- 
nische Schwefelvorbindungon  enthalten  sind,  die 
sich  heim  Kochen  mit  Säuron  spalten.  Um  richtige 
Resultate  zu  erhalten,  müßte  man  bei  den  zuletzt 
angegobonen  Methoden  rund  10°/o  als  Korroktur 
hinzufügen. 

III.  Kolorimetrische  Bestimmung 
nach  Wiborgh.  Da  bei  dieser  Methode  der 
Schwefel  ebenfalls  in  Schwefelwasserstoff  über- 
geführt wird,  so  treten  dieselben  Fehler  auf  wie 
vorher,  man  kann  sie  aber  ausgleichen,  wenn  man 
sich  selbst  mit  einem  Normaleisen  die  Skala 
macht,  und  zwar  muß  man  die  entsprechende 
Kisonsorto  benutzen,  weil  die  verschiedenen 
Sorten  ungleiche  Mengen  organischen  Schwefel 
enthalten.  Auch  hier  soll  man  die  vorher  an- 
gegebene Methode  der  Lösung  befolgen.  Kino 
Haupt  Bedingung  für  das  Verfahren  ist  eine  feino 
Zerteilung  des  Eisens,  so  daß  heim  Lösen  eine 
heftige  Reaktion  erfolgt.  Um  zu  verhindern,  daß 
beim  Kochen  Graphittoilehon  sich  an  dem  Läpp- 
chen niederschlagen,  schiebt  man  nach  dem  Vor- 
schlage Silferlings  eine  Filtrierpapierscheih.-» 
dazwischen.  Sobald  die  Frohe  gelöst  ist,  unter- 
bricht man  das  Kochen,  damit  sich  kein  Wasser 
auf  rlem  Läppchen  kondensiert ,  wodurch  der 
Farbton  zu  schwach  auftritt.  .Ie  nach  «lein 
Schwefelgehalto  der  Frohe  wägt  man  O.S  g  Kison 
für  0,01  °/o,  0,4  g  Tür  0,01  bis  0,02*»  7»  un.l  0.2  g 
für  0,025  bis  0,05  >  ein.  Die  Behauptung  von 
Dick  so  n  und  Bergh,  «laß  der  Schwefelgehalt 
im  gepulverten  Kison  abnimmt,  widerlegt  I'et  ren: 
ein  Kison  gab  nach  Hinf  Jahren  denselben  Ge- 
halt. Kine  Tabelle  zeigt,  daß  die  Resultate 
nach  Fotrcns  jodomet  rischer  Methodo  und 
W  i  b  o  r  g  h  s  Methode  sehr  genau  übereinstimmen. 
Man  muß  sich  nur  eine  ri.  htige  Normalskals 
herstellen. 
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Eine  moderne  Gießereianlage. 

Erbaut  von  Gg.  Rietköttcr,  Zivil-Ingenieur,  Hagen  i.  W. 
(Hierzu  T.W  XI  und  Xlf.) 


pin  wesentlicher  Faktor,  mit  dem  die  Ma- 
sehinenfabriken ,  welche  keine  eigene  Gie- 
ßerei besitzen,  zumal  bei  guter  Konjunktur,  zu 
rechnen  haben,  ist  die  Einhaltung  der  Liefer- 
zeiten der  Lolingießereien.  Um  daher  Miß- 
helligkeiten, die  durch  unpünktliche  Gußlie- 
ferungen sich  entwickeln  können,  aus  dein  Wege 
zu  gehen,  sind  die  Maschinenfabriken  dazu  Uber- 
gegangen, sich  durch  Angliedcrung  einer  eigenen 
Gießerei  von  den  Lolingießereien  unabhängig  zu 
machen. 

Aus  diesem  Grunde  sah  sich  auch  die  Firma, 
deren  Gießereianlagt'  im  Nachstehenden  beschrie- 
ben ist.  veranlaßt,  die  Vergrößerung  ihrer  Eisen- 
gießerei ,  welche  den  eigenen  Hedart'  an  Guß 
bereits  seit  laiigerer  Zeit  nicht  mehr  decken 
konnte,  vorzunehmen. 

Die  Gießerei  ist  hauptsächlich  zur  Erzeugung 
schwerer  Maschinellgußstücke  bestimmt,  die  bis 
zu  50  000  kg  Stückgewicht  teilweise  in  Sand 
und  teilweise  in  Lehm  geformt  werden.  In  je 
einer  besonderen  Abteilung  werden  dann  noch 
die  Kokillen  für  die  Stahlwerke  sowie  Stopfen, 
Kups  und  Hartgußringe  hergestellt. 

Als  Antriebsmaschinen  dienen  durchweg 
Elektromotoren,  welche  den  erforderlichen  Strom 
aus  der  eigens  für  den  Kraft-  und  Lichtbedarf 
des  ganzen  Werkes  errichteten  elektrischen  Zen- 
trale erhalten. 

Du-  alte  Gießerei  bildete  ein  Rechteck  von 
H7,">  m  Länge  und  28,75  in  Breite  und  sollte  nach 
Süden  (siehe  Grundriß.  Tafel  XI)  um  21  m  in  der- 
selben Bauart  fortgesetzt  werden,  wahrend  nach 
Westen  ein  Anbau,  bestehend  aus  Formerei  und 
Aiifhereitungsgebäude,  in  einer  Gesamtlänge  von 
!)'2,"»  m  und  einer  Breite  von  '20  m  für  aus- 
reichend erachtet  wurde.  Nachdem  im  Anfang 
des  Jahres  1902  mit  dem  Umbau  und  der  Ver- 
größerung begonnen  war.  konnte  in  der  ersten 
Hälfte  des  darauf  folgenden  Jahres  die  Gesamt- 
anlage dem  Betrieb  übergeben  werden. 

Die  Grundfläche  der  alten  Gießerei 
betragt  einschließlich  der  Trockenkammern  etwa 
2900  qtn;  diejenige  der  hinzugekommenen  Neu- 
anlage  stellt  sieh  mit  Aufbereitungsgehaude.  in 
dem  auch  die  Kupolöfen  sowie  die  Lagerräume  für 
Eisen,  Kalks! ein.  Sand  usw.  untergebracht  sind, 
auf  rund  2*00  qm.  so  daß  sich  für  die  jetzige 
Gcsnintanlagc  eine  beitaute  Grundfläche  von  etwa 
"»700  qin  ergibt. 

Die  Gießerei,  in  ihrer  Längsrichtung  ungefähr 
von  Norden  nach  Süden  gelegen,  besteht  nun- 
mehr,  was  Gebaulichkeiten  anbelangt,  aus  der 


großen  Halle  I  (siehe  Schnitte  C— D,  E— F, 
G  — H,  Tafel  XII)  mit  den  beiden  Seitenschiffen  II 
und  III,  aus  der  Halle  IV,  dem  dreistöckigen  Auf- 
bereitungsgehaude V,  den  nach  außen  liegenden 
Trockenkammern  A.  B,  t\  (Grundriß  Tafel  XI). 
dem  Maschinenbaus  E  und  den  Wasch-  und  Bade- 
räumen F.  Die  Trockenkammern  D  sind  in  das 
Aufbereitungsgehaude  verlegt.  Die  große  Halle  I 
hat  eine  Länge  von  108.5  m  und  unter  Ein- 
rechnung  der  beiden  Seitenschiffe  II  und  III 
eine  Breite  von  28,75  m.  Die  Halle  IV  ist 
54  m  lang  und  20  m  breit;  das  Aufbcreitungs- 
gebäude  hat  in  derselben  Reihenfolge  die  Dimen- 
sionen 37.55  in  be.zw.  19  m  im  Erdgeschoß. 

Um  die  auf  der  Staatsbahn  ankommenden 
Waggons  direkt  bis  in  das  Aufbereitung«-  und 
Lagergebäude  fahren  zu  können,  wurde  eiu 
normalspuriges  Anschlußgleise  bis  dicht 
hinter  die  Kupolofenanlage  durchgeführt.  Die 
Waggons  werden  in  oder  vor  dem  Gebäude,  aus- 
geladen und  das  Rohmaterial  seinem  jeweiligen 
Zwecke  entsprechend  in  den  verschiedenen  Ab- 
teilungen dieses  Baues  untergebracht.  Ein 
weiteres  Normalspurgleise  liegt  an  der  nördlichen 
Kopfseite  der  Haupthalle  I  und  parallel  zu  ihr. 
Es  dient  zur  Fortschaffung  der  fertigen  Rohguß- 
stücke in  die  außerhalb  der  Gießerei  sich  befindende 
l'utzerci.  In  der  linken  Hälfte  derselben  Halle  haben 
wir  das  dritte  Gleise  von  normaler  Spurweite,  das 
hauptsächlich  von  den  hier  arbeitendenLehmformern 
benutzt  wird.  Die  Gußstücke  werden  mittels  der 
elektrisch  betriebenen  Laufkrane  auf  genannten 
Gleisen  verladen  und  auf  Wagen  weitergeschafft. 
Von  den  zu  putzenden  Stücken  werden  die  ganz 
schweren  zunächst  in  der  Gießerei  selbst  von  dem 
anhaftenden  Saude  nach  Möglichkeit  befreit  und 
vorgeputzt ;  das  Fertigputzen  geschieht  dann 
nachher  in  der  Putzerei.  Ungefähr  in  der  Mitte 
der  Haupthalle  führt  ein  viertes  Normalspurgleise 
zwischen  den  beiden  Dammgruben  quer  durch  die 
Halle  I,  II.  III  und  IV  hindurch:  es  dient  haupt- 
sächlich zum  Transport  des  flüssigen  Eisens  und 
gehört  zur  sogenannten  Pfanneuwagenschlepp- 
bahn.  die  ich  spater  noch  besonders  besprechen 
werde.  Die  letztgenannten  drei  Gleise  laufen 
alle  zueinander  parallel,  aber  senkrecht  zur 
Längsachse  der  Gebäude  und  zum  Zufuhrgeleise. 
Außer  diesen  sind  noch  im  Aufbereitungsgehaude 
zwei  Schtnalspurgleise  vorhanden;  das  eine, 
parallel  laufend  mit  dem  Anschlußgleise,  dient 
zur  Beförderung  des  zerkleinerten  Roheisens  usw. 
in  den  Aufzug;  das  andere,  senkrecht  hierzu, 
zum  Fortschaffen  der  den  Kupolöfen  entnommenen 
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flüssigen  Schlacke  auf  die  .Schlackenhalde.  Zum 
Befahren  der  Trockenkammern  tdnd  besondere 
Gleise  von  anormaler  Spur  in  Benutzung,  die 
alle  von  den  Kammern  aus  gemessen  etwa  7  in 
weit  in  die  Formerei  hineinlaufen. 

Sämtliche  zur  Gießerei  gehörigen  Gebäude 
sind  in  ihren  Umfassungsmauern,  mit  Ausnahme 
der  westlichen  Lflngswand  der  Formerei,  aus 
massivem  Ziegelmauerwerk  aufgeführt,  und  zwar 
bestehen  die  Wände  der  Gießerei  aus  zwei 
Steinstarken  und  diejenigen  des  dreistöckigen 
Aufbereitungsgebaudes  aus  drei  bezw.  zweiein- 
halb und  zwei  Steinstarken.  Die  genannte 
Westwand  aber  ist  Eisenfachwerk  von  einer 
halben  Steinstarke,  damit  sie.  spater,  wenn  sich 
eine  nochmalige  Vergrößerung  der  Gießerei  als 
notwendig  erweisen  sollte,  leicht  entfernt  werden 
kann;  denn  nur  nach  dieser  Seite  hin  ist  noch 
freies  bebauungsfahiges  Terrain  vorhanden. 

Die  Höhen  Verhältnisse  sind  folgende:  Es 
betragt  bis  zur  l'nterkante  der  zugehörigen  Dach- 
binder die  Höhe  der  östlichen  Längswand  6,5  m, 
die  der  westlichen  Lflngswand  der  Formerei 
11,5  m  und  des  Aufbereitungsgebaudes  13,45  m. 
Die  Giebelwand  der  Haupthalle  I  hat  eine  Scheitel- 
hohe  von  14,2  m,  die  des  Aufbereitungsgebaudes 
eine  solche  von  17  m.  Innerhalb  und  außer- 
halb der  Wände  geben  entsprechend  starke 
Pfeiler,  von  denen  die  inneren  auch  die  Kran- 
bahnen zu  tragen  haben,  ersteren  den  nötigen 
Halt.  Ein  Satteldach  mit  5,5  m  Binderteilung 
überdeckt  die  Halle  I  und  wird  in  Lflnge  der 
alten  Gießerei  noch  von  einer  sogenannten 
Laterne  überragt,  die  zum  Abzug  der  ver- 
brauchten Luft  dient ;  bei  dem  neu  hinzuge- 
kommenen Teil  aber  ist  sie  weggefallen,  weil 
hier  auf  andere  Weise  für  Ventilation  Sorge 
getragen  wurde.  Für  die  Bedachung  der  Seiten- 
schiffe II  und  III  sind  Pultdacher  mit  derselben 
Binderteilung  in  Anwendung  gekommen.  Auch 
in  Halle  IV  und  dem  Aufbereitungsgebiiude  ist 
die  Binderteilung  die  gleiche,  nämlich  5,5  m; 
die  Dächer  haben  hier,  um  möglichst  viel 
Licht  zu  gewinnen,  noch  je  einen  sattelförmigen 
Aufbau  von  38.5  bezw.  27,5  m  Lauge,  der  seit- 
lich mit  Drahtglas  abgedeckt  ist.  Aus  dem- 
selben Grunde  ist  das  Dach  der  Halle  IV  außer- 
dem noch  an  den  äußeren  Längsseiten  unter 
45°  abgeschriigt  und  verglast.  An  der  südlichen 
Giebelfront  springt  die  ganze  Bedachung  um  5  m 
von  der  Frontseite  zurück  und  setzt  sich  hier 
4.5  m  tiefer  als  der  Dachfirst,  als  gewöhnliches 
Pultdach  fort,  so  zwar,  daß  ihre  abfallende  Seite 
zu  den  Schragseiten  der  übrigen  Bedachung 
senkrecht  steht.  Die  eiserne  Dachkonstruktion 
der  ganzen  Gießerei  ist  mit  Holzdielen  einge- 
deckt, welche,  auf  eisernen  Pfetten  verlegt,  zum 
Schutz  gegen  Feuchtigkeit  mit  doppelter  Asphalt- 
pappe überzogen  sind.  Die  Pfettenteilung  stellt 
sich  in  der  Halle  I  und  den  Seitenschiffen  II 


und  LH  auf  2  m,  in  der  Halle  IV  und  dem 
Aufbereitungsbau  auf  2,5  und  2  in.  Einesteils 
wird  dio  Bedachung  durch  die  gemauerten 
Pfeiler  der  Umfassungswande  getragen,  andern- 
teils  durch  schmied-  und  gußeiserne  Säulen, 
welch  letztere  in  der  Hallo  1  im  Anschluß  an 
die  alte  Gießerei  der  Symmetrie  wegen  bei- 
behalten wurden.  Es  stehen  hier  in  Abständen 
von  11  zu  11min  zwei  Reihen  1 8  Säulen  mit 
einem  Reihenabstand  von  13  m.  Nur  nach  den 
Giebelwanden  zu  reduziert  sich  das  erste  Toil- 
maß  auf  10  m  nach  der  südlichen  und  auf  10,5  m 
nach  der  nördlichen  Wand.  In  der  Halle  IV 
dagegen  wird  die  Dachlast  von  8  schmied- 
eisernen, genieteten  Säulen  aufgenommen,  deren 
Abstand  für  die  zugehörigen  Dachbinder  eine 
Spannweite  von  20  m  bedingt.  Auch  liier  be- 
tragt das  Maß  für  die  Saulenteilung  lim. 
Wahrend  im  Aufbereitungsgcbaude  die  Spann- 
weite für  die  Binder  dieselbe  wie  in  Halle  IV 
ist.  belauft  sie  sich  in  der  Halle  I  auf  13,9  m 
und  in  den  Seitenschiffen  II  und  III  auf  7,5  m. 
Die  Konstruktion  der  verschiedenen  Dachbinder 
ist  aus  den  Querschnitten,  Tafel  XII,  ersichtlich. 
Außer  der  Beanspruchung  durch  die  Dachkon- 
struktion setzt  sich  die  Belastung  der  Säulen  noch 
zusammen  aus  den  Gewichten  der  Kranbahnen 
und  der  Inanspruchnahme  durch  die  Laufkrane. 

Für  Belichtung  ist  genügend  Sorge  getragen 
durch  die  in  den  Längs-  und  Giebelwanden  vor- 
gesehenen Fenster,  ferner  durch  die  Anordnung 
der  bereits  erwähnten  Oberlichter,  außerdem 
sind  aber  die  Pultdacher  der  Seitenschiffe  II 
und  III  fast  auf  die  ganze  Länge  mit  Glas  ab- 
gedeckt, und  auch  der  über  diese  letzteren  hin- 
ausragende Teil  der  Halle  I  ist  seitlich  mit 
großen  Fenstern  versehen. 

Ks  betragt  die  Flüche  der  Seitenfenster  in 
der  Formerei  485  qm  =  11,6  °/o  der  Grund- 
fläche dieses  Baues,  ferner  die  der  Oberlichter 
in  der  Vertikalprojektion  1615  qm  =  38.5  0  o 
der  Grundflache.  In  Summa  belauft,  sich  mithin 
die  Gesamtfensterfläche  auf  2100  qm  =  50  0  o, 
also  auf  die  Hälfte  der  Grundfläche  der  Formerei, 
Für  die  Beleuchtung  sind  in  zweckentsprechender 
Weise,  in  der  ganzen  Gießerei  verteilt,  45  Gas- 
laternen angebracht. 

Fünf  durch  Elektromotoren  angetriebene 
Flügelventilatoren  von  je  1,2  m  Durchmesser 
und  300  Umdrehungen  in  der  Minute  sorgen  für 
die  nötige  Lüftung.  Von  diesen  Ventilatoren 
befindet  sich  je  einer  in  der  südlichen  Giebel- 
wand der  Halle  I  und  IV,  je  einer  an  den  ent- 
gegengesetzten Seiten:  in  den  nördlichen  Giebel- 
wänden  der  Formerei  und  des  Aufhereitungs- 
gebäudes.  Der  fünfte  Ventilator  entlüftet  den 
Kaum  vor  den  Kupolöfen  und  ist  in  die  nörd- 
liche Giebelwand  des  Oberlichtes  der  Halle  IV 
eingeholt.  Bei  freier  Luftbewegung  fördert  jeder 
derselben  etwa  500  cbm   Luft  in  der  Minute. 
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In  der  neuen  Formerei  (Halle  IV»  leistet 
ein  40  t  Kran  von  19.05  m  Spannweite  mit  zwei 
Katzen  zu  je  20  000  kg  Tragkraft  die  not- 
wendige mechanische  Arbeit.  Er  bestreicht  das 
ganze  Feld  von  54  m  Lange.  Die  Kranbahn 
wird  unterstützt  durch  je  einen  J_  förmig  aus- 
gebildeten Blechtrilger  von  1  m  Höhe  und  liegt 
8,5  m  über  der  Flursohle.  Sowohl  bei  diesem, 
wie  auch  bei  den  übrigen  Kranen  erfolgt  das 
Katzenfahren  wie  das  Heben  und  Senken  der 
Last  nebst  dem  Fortbewegen  des  Kraus  selbst 
mit  Hilfe  von  Drehstrommotoren.  Der  Führer 
dieses  Krans  hat  im  wesentlichen  auch  die  an 
der  nördlichen  Kopfseite  der  Halle  stehenden 
Kupolöfen  mit  den  Kranpfannen  zu  bedienen. 
In  der  Haupthalle  I  laufen  zwei  Krane  mit  je 
einer  Katze,  und  zwar  hat  der  eine  eine  Trag- 
fähigkeit von  30  000  kg,  der  andere  eine  solche 
von  25  000  kg  bei  einer  Spannweite  von  13  m 
für  jeden.  Der  erstere  befahrt  den  Bereich  der 
Lehtnformeret.  der  letztere  den  der  Sandformerei. 
Sind  sehr  schwere  Lasten  zu  heben,  so  treten 
beide  Laufkrane  zusammen  in  Tätigkeit.  Die 
kastenförmigen  Kraubahntrflger  sind  0.8  m  hoch 
und  liegen  mit  Oberkante  f. aufschiene  7,4  m 
über  der  Sohle  der  Gießerei. 

Zur  Bedienung  der  beiden  Seitenschiffe  II 
und  III  sind  für  jedes  derselben  zwei. Krane  von 
je  10  t  Tragkraft  und  7.13  m  Spannweite  vor- 
handen, die  in  einer  Höhe  von  5.5  m  über 
Flur  fahren.  Als  Kranbahntrilger  halten  T-Eisen 
N.  I'.  50  Verwendung  gefunden.  Bei  sämtlichen 
Kranen  sind  die  Führerstande  seitlich  unterhalb 
derselben  angeordnet.  Der  Strom  wird  ober- 
halb der  Kranbahnen  den  mit  ihnen  parallel 
laufenden  Zuführungsleitungen  entnommen.  Außer 
diesen  elektrisch  betriebenen  Laufkranen  be- 
finden sich  in  der  alten  Gießerei  noch  drei  von 
Hand  bediente  Drehkrane,  die  hei  4  m  Aus- 
ladung eine  Tragfähigkeit  von  je  5  t  be- 
sitzen. Da  die  Lagerungen  derselben  um  die 
runden  gußeisernen  Säulen  der  Haupthalle 
greifen,  ist  ein  Bestreichen  der  vollen  Kreis- 
fläche durch  die  Katze  möglich. 

Der  südöstliche  Teil  der  Gießerei  wird  von 
der  Lehmformerei  eingenommen.  Die  Formen 
und  Kerne  für  die  schweren  Stücke  werden  hier 
meistens  gleich  auf  entsprechend  eingerichteten 
Wagen  hergestellt,  um  so  direkt  in  eine  der 
Trockenkammern  A  gefahren  werden  zu  können. 
Zum  Abgießen  dieser  Lehmformen  wird  die  in 
der  Längsachse  der  Halle  I  zwischen  der  vierten 
und  fünften  Silule  liegende  Dammgrube  benutzt, 
die  einen  Querschnitt  von  4  \  4  m  und  eine 
Tiefe  von  ebenfalls  4  m  hat,  Mit  Hilfe  des 
HO  t- Kraus  werden  die  Formen  vom  Trockeii- 
wagen  hierhin  transportiert  und  in  der  Grube 
eingestampft, 

Die  Sandfornierei  befindet  sich  teilweise 
in  der  alten  Gießerei  (siehe  Abbild.  1),  teilweise 
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in  der  neuen  Halle  IV.  Kleinere  Stücke  werden 
in  der  ersteren  und  schwerere  in  der  letzteren 
hergestellt,  weil  hier  infolge  der  naheliegenden 
Kupolöfen  das  zum  Abgießen  erforderliche 
größere  Quantum  Eisen  keines  so  großen  Trans- 
portweges bedarf.  In  der  alten  Gießerei  ist 
dann  ferner  noch  je  eine  Abteilung  für  die 
Kokillenformerei  und  Kernmacherei  eingerichtet. 
I)a.s  Aufstampfen  der  ziemlich  hohen  Kokillen- 
formen geschieht  in  einer  2  m  breiten.  1.5  rn 
tiefen  und  30  in  langen  Formgrubo,  die  im 
nördlichen  Teil  des  Seitenschiffes  III  liegt. 
Zum  Trocknen  der  Kokillenformen  wurde  eine 
besondere  Einrichtung  geschaffen  (siebe  Grund- 
riß), wahrend  die  Kerne  dafür  in  den  schmalen 
Kammern  ('  getrocknet  werden.  Zur  Trocknung 
großer  Kokillenkerne  dient  die  Kammer  G. 

Die  Kammern  B  sind  noch  zur  Unterbringung 
von  Lehmformen  und  Kernen  bestimmt .  wohin- 
gegen die  Kammern  D  nur  zum  Trocknen  von 
Kernen  und  Sandformen  benutzt  werden.  In 
jede  der  Trockenkammern,  die  an  der  östlichen 
Längswand  liegen,  führt  ein  (Heise,  das  bei 
den  größeren  2  m  und  bei  den  kleineren  0,8  m 
Spurweite  hat.  Nur  die  Kammern  D  haben  keine 
Gleise,  weil  hier  die  weniger  großen  Kernwagen 
keines  Spurkranzes  bedürfen,  sondern  auf  guß- 
eisernen Platten  laufen.  Als  Feuerung  für  die 
Trockenkammern  kommt  durchweg  gewöhnliche 
Planrostfeuerung  in  Anwendung,  welche  unter- 
halb der  Kammern  nach  außen  hin  liegt  und 
mit  Koks  beschickt  wird.  Durch  besondere  Kanäle 
werden  die  Feuergase  in  das  Innere  geleitet 
und  hier  wiederum  nach  verschiedenen  Seiten 
verteilt,  aber  gemeinsam  in  einen  für  jede 
Kammer  eigens  vorhandenen  Schornstein  abge- 
führt, Ein  unter  der  Flursohle  liegender  Gang 
verbindet  die  Feuerungen  der  zusammenliegenden 
Trockenkammern  und  ermöglicht  so  dem  Heizer 
eine  bequeme  Bedienung  derselben.  Der  zum 
Heizen  nötige  und  stets  in  größeren  Mengen 
vorrätige  Koks  liegt  seitlich  der  unterirdischen 
Gange  in  gemauerten  Behältern  und  wird  durch 
EinfallseliSchte,  die  mit  gelochten  Gußplatten 
abgedeckt  sind,  von  oben  herab  eingeworfen. 
Die  Schachte  geben  gleichzeitig  das  nötige  Licht. 
Die  Kammern  A,  B.  G  haben  die  gleichen  Di- 
mensionen: dann  sind  wieder  die  Kammern  (' 
und  D  je  unter  sich  in  ihren  Abmessungen  gleich. 
Alle  sind  sie  aber  mit  doppelten  Wandungen  ver- 
seben, zwischen  denen  sich  eine  Luftschicht  be- 
findet, Die  inneren  Wandungen  bestehen  aus 
feuerfesten  Steinen  und  die  äußeren  aus  gewöhn- 
lichem Ziegelmauerwerk.  Die  gewölbten  Decken 
werden  innen  durch  besondere  Fassonsteine  ge- 
bildet, die  ihre  Widerlager  an  den  in  Abstanden 
von  0,!>  m  gelagerfen  J-Eisen  erhalten.  Fm  ein 
Verschieben  in  seitlicher  Richtung  zu  verhindern, 
sind  die  Deckenträger  miteinander  durch  Anker 
verbunden.     Eiserne   Schiebetüren    aus  Blech. 
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durch  aufgenietete  Winkeleisen  versteift,  geben 
den  Trockenkammern  nach  der  Gießerciseite  zu 
ihren  Abschluß.  Zu  beiden  Seiten  einer  jeden 
Tür  dienen  starke  Rahmen  mit  dem  nötigen 
Spielraum  beim  Oeft'nen  als  Führung.  Das  Oeffnen 
geschieht  dadurch,  daß  die  Tür  von  Hand  in 
vertikaler  Richtung  hochgeschoben  wird;  da  das 
Eigengewicht  derselben  durch  gußeiserne  Gegen- 
gewichte ausgeglichen  ist,  sind  nur  Reibungs- 
widerstände  zu  überwinden.  Jedes  dieser  Ge- 
wichte hitngt  an  einer  über  Hollen  geführten 
Kette,  die  mit  ihrem  andern  Ende  an  der  Tür 
befestigt  ist.    Infolge  der  Ausbalancierung  kann 


Wand  und  Kranbahn  hindurch,  so  daß  die  Krane 
mithin  unbehelligt  vorbeifahren  können.  Auf  den 
Kaminern  D  befindet  sich  der  Sandtrockenapparat, 
auf  den  ich  später  noch  zurückkomme.  Außer 
diesen  feststehenden  Trockenkammern  sind  zum 
Trocknen  der  im  Boden  hergestellten  Formen 
noch  drei  transportable  Trockenöfen  vorhanden, 
die,  mit  Geblasewind  betrieben  und  je  nach  Be- 
darf durch  einen  der  Laufkrane  dorthin  geschafft 
werden,  wo  sie  nötig  sind.  Mittels  biegsamer 
Schlauche  ist  es  möglich,  sie  an  eine  durch  die 
ganze  Gießerei  laufende  Windleitung  anzu- 
schließen. 


Abbildung  I.  Sandfornicrei. 


die  Tür  in  jeder  Höhe  festgehalten  werden;  um 
nicht  unnötig  viel  Warme  aus  der  Trocken- 
kammer entweichen  zu  lassen,  wird  sie  daher 
nur  so  weit  geöffnet,  als  notwendig  ist.  In 
einigen  Knmmern  sind,  damit  man  auch  in  der 
Lage  ist  Kerne  aufhängen  zu  können,  an  den 
Deckenträgern  Haken  angebracht.  Kernwagen 
von  verschiedenen  Größen  dienen  dazu,  die  Kerne 
in  die  Kammern  hineinzufahren  und  bleiben 
während  der  Zeit,  die  nötig  ist,  um  die  Kerne 
zu  trocknen,  mit  diesen  ebenfalls  In  der  Trocken- 
kammer. Der  Raum  vor  den  Kammern  liegt  im 
Bereich  der  in  den  beiden  Seitenschiffen  II  und 
III  laufenden  Krane,  die  beim  Transportieren 
schwerer  Kerne  bequem  zu  Hilfe  genommen  werden 
können.   Die  Schiebetüren  bewegen  sich  zwischen 


Au  der  nördlichen  Kopfwand  der  Halle  I 
liegt  die  Meisterstube,  welche  einen  Ueberblick 
über  die  ganze  Halle  gestattet.  Um  stets  ein 
genügendes  Quantum  Schwärze  vorratig  zu  haben, 
wurde  in  dem  westlichen  Teil  der  alten  (iießerei 
in  der  Nähe  der  sechsten  Säule  eine  Graphit- 
schlemme  angelegt.  In  dieser  Gegend  befindet 
sich  auch  die  Hartgußgießerei,  in  der  Stopfen. 
Kups  und  Hartgußringe  hergestellt  werden. 
Letztere  werden  in  gußeisernen  Kokillen,  durch 
die  ein  schmiedeiserner  Dorn  hindiiivhgeht.  ab- 
gegossen. 

Die  zweite  Dainmgrube  in  der  Mitte  der 
Halle  I,  die  im  Gegensatz  zu  der  daneben  liegen- 
den und  früher  schon  beschriebenen  einen  kreis- 
förmigen Querschnitt  von  5.5  m  Durchmesser 
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hat,  dient  hauptsachlich  zum  Einstampfen  langer 
Formkasten  zum  Zwecke  des  Abgießens.  Ihre 
Tiefe  betragt  6,5  in.  Es  werden  hier  Zylinder 
für  Geblase-,  Gas-  und  Dampfmaschinen,  Plunger, 
Druckrohre  usw.  gegossen.  Infolge  des  in  der 
genannten  Tiefe  ziemlich  stark  auftretenden 
Grundwassers  hat  die  Anlage  dieser  Grube  viel 
Schwierigkeiten  bereitet. 

Bemerkenswert  ist  die  Anlage  der  Kupol- 
öfen (siehe  Abbild.  2).  Um  die  wohl  sonst 
allgemein  übliche  GieQpfannengrube,  welche  schon 
öfter  Unheil  angerichtet  hat,  zu  vermeiden,  und 
um  doch  auch  noch  mit  der  größten  Kranpfanne 


in  einer  Entfernung  von  4  zu  4  m  (von  Mitte 
zu  Mitte  gemessen»  nebeneinanderstehenden  Oefen 
bat  der  nach  Osten  zu  liegende  einen  lichten 
Durchmesser  von  1200  mm,  und  die  anderen 
beiden  haben  je  eine  lichte  Weite  von  1100  mm. 
Ihre  Leistungsfähigkeit  belauft  sich  auf  etwa 
10  000  bezw.  9  000  kg  in  der  Stunde.  Zwei 
dieser  Oefen  sind  ohne  Vorherd,  und  einer  — 
der  nach  Westen  zu  liegende  —  ist  mit  Vor- 
herd ausgeführt.  Der  Schlackenabstich  ist  bei 
jedem  Ofen  seitwärts,  nach  dem  Aufbereitungs- 
gebaude  zu,  angebracht.  Häufig  läßt  man  die 
den  Oefen  beim  Schmelzen  von  Zeit  zu  Zeit  ent- 


Abhildung  2.    Anlage  der  Kupolöfen. 


unter  die  Abstichrinne  gelangen  zu  können,  wurde 
letztere  1,8  m  Uber  die  Gießereisohle  gelegt. 
Dadurch  ist  naturgemäß  auch  ein  hochliegender 
Ofenherd  bedingt.  Für  bequeme  Bedienung  der 
Oefen  ist  trotzdem  Sorge  getragen  durch  die 
in  2  m  Höhe  liegende  Laufbühne  aus  Eisen- 
konstruktion, die  sich  hinter  und  neben  der 
Ofenanlage  befindet.  Der  Schmelzer  steht  vor 
den  letzteren  auf  einem  gemauerten,  durch 
Treppenstufen  zugänglichen  Podest.  Es  sind 
bis  jetzt  vier  Oefen  aufgestellt,  der  fünfte  ist 
projektiert  (siehe  Grundriß i.  Der  mit  der  Ab- 
stichrinne nach  der  alten  Gießerei  au  liegende 
Ofen  von  »»00  mm  Schachtdurchmesser,  mit 
Vorherd,  wird  nur  für  die  hier  befindliche 
Hartgußgießerei  benutzt.    Von  den  übrigen  drei. 


nommene  flüssige  Schlacke  hinter  dieselben  in 
den  Sand  hineinlaufen,  wo  sie  dann  nach  ihrer 
Krkaltung  zerkleinert  und  weggeschafft  wird. 
Um  nun  nicht  durch  die  am  Boden  liegende 
Schlacke  belästigt  zu  werden,  wird  sie  hier  direkt 
von  den  Oefen  in  eisernen  Kippwagen,  welche 
mit  Sand  ausgeklopft  sind,  aufgefangen,  im  flüs- 
sigen Zustande  auf  die  außerhalb  der  Gießerei 
liegende  Schlackenhalde  gefahren  und  ausgekippt. 
Hierzu  dient  das  hinter  den  Oefen  liegende 
Schmalspurgeleise,  welches  nach  Westen  hin  das 
Aufbereitungsgebäude  verlaßt.  Die  Schlacken- 
wagen haben  bei  etwa  0.5  cbm  Inhalt  eine  Spur- 
weite von  750  mm. 

Die  Oefen  bestehen  aus  zylindrischen  Blech- 
mänteln  von  12  mm  Stärke,  die  im  Innern  mit 
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radialen  Fassonsteinen  aus  Schamotte  ausgemauert 
sind.  Sie  reichen  bis  in  die  zweite  Etage  des 
dreistöckigen  Aufbcreitungsgebaudes  und  schneiden 
hier  mit  Oberkante  Boden,  der  gleichzeitig  die 
Gichtbühne  bildet,  ab.  Per  kreisförmige  Ofen- 
schacht lauft  nach  oben  konisch  zu.  um  bei  der 
ziemlich  großen  Höhe  —  die  Gichtbühne  liegt 
9,5  m  über  Flur  —  ein  Hangen  der  Gichten  zu 
vermeiden.  Die  Starke  der  Ausmauerung  betragt 
300  mm.  Nach  der  Gichtbühne  zu,  ungefähr  bis 
auf  1  m  von  derselben  entfernt,  kommen  keine 
Schamottesteine  mehr  in  Anwendung,  sondern 
Formstücke  aus  Gußeisen,  deren  Höhlungen  mit 
Sand  ausgefüllt  werden.  Diese  Gußsteine  halten 
den  Zweck,  die  Haltbarkeit  des  oberen  Ofen- 
schachtes zu  erhöhen ;  derselbe  würde  sich,  da  an 
dieser  Stelle  das  Chargieren  erfolgt,  hei  Verwen- 
dung von  Schamottesteinen  sehr  rasch  abnutzen. 
Damit  der  Ofenschacht  sich  bei  Zunahme  der 
Temperatur  bequem  ausdehnen  kann,  ist  zwischen 
Mauerwerk  und  Blechmantel  ein  Raum  von  etwa 
25  mm  belassen,  der  mit  Sand  ausgefüllt  wird. 
Die  Oefen  ruhen  jeder  auf  einer  40  mm  dicken  und 
von  vier  bezw.  zwei  Säulen  und  einem  gemauerten 
Sockel  getragenen  Platte  aus  Gußeisen.  Inmitten 
dieser  Platte,  senkrecht  unter  dein  Ofenschacht, 
gestattet  eine  kreisrunde  Oeffnung.  die  wahrend 
des  Schmelzprozesses  mit  einer  schmiedeisernen 
Klappe  verschlossen  wird,  nach  beendeter  Schmel- 
zung das  Entleeren  der  Oefen.  Ein  seitliches 
, Ausziehen"  mit  Feuerhaken  ist  bei  dieser  Anord- 
nung vermieden;  sobald  die  Klappe  fallt,  stürzt 
auch  der  liest  des  Ofeninhaltes,  bestehend  aus 
Koks,  Schlacke  und  Eisenteilchen,  heraus.  Das 
Anheizen  der  Oefen  erfolgt  durch  eine  dein  Eisen- 
abstich gegenüberliegende  Oeffnung  von  recht- 
eckigem Querschnitt,  die  durch  eine  starke 
Blechtür  mittels  eiserner  Keile  verschlossen 
wird.  Die  Schmelzzone  wird  durch  zwei  Reihen 
von  Düsen  gebildet,  von  denen  die  eine  an  der 
unteren  Grenze,  die  andere  über  der  Schmelz- 
zone liegt.  Nach  dem  Innern  des  Ofens  breiten 
sich  zur  Erzielung  einer  gleichmaßigen  Wind- 
verteilung die  unteren  Düsen  facherartig  aus, 
die  oberen  dagegen  sind  rund;  beiden  wird  der 
Geblasewind  durch  einen  rings  um  den  Ofen 
laufenden  Windkanal  zugeführt.  Zur  Erzeu- 
gung des  Windes  dienen  zwei  mit  Elektro- 
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motoren  direkt  gekuppelte  Sulzersche  Hoch- 
druckventilatoren,  von  denen  jedocli  nur  einer 
jeweilig  in  Betrieb  ist ;  der  andere  dient  als 
Reserve.  Bei  1475  Umdrehungen  sind  für  eine 
normale  Leistungsfähigkeit  von  200  cbm  Luft  in 
der  Minute  und  einem  Druck  von  etwa  350  bis 
400  mm  Wassersaule  etwa  45  P.  S.  für  jeden  er- 
forderlich. Die  Ventilatoren  stehen  in  der  ersten 
Etage  des  Aufbereitungsgcbaudes  |  s.  Längsschnitt  ) 
und  speisen  einen  quer  durch  das  ganze  Ge- 
bäude und  hinter  den  Kupolöfen  durchlaufenden 
Windsammler,  der  an  den  Unterzügen  auf- 
gehängt ist.  Dieser  Sammler  bestellt  aus  einem 
zylindrischen  Hlechrohr.  von  dem  zu  jedem  Ofen 
zwei  Windlcitungsrohre  laufen,  die  als  Krümmer 
in  den  Windkanal  münden.  In  jede  der  Wind- 
leitungen ist  zur  Regulierung  der  Windzufuhr 
eine  Drosselklappe  eingeschaltet.  Zwischen  je 
einem  Ventilator  und  dem  Windsammler  ist  ein 
Alisperrschieber  eingebaut,  durch  den  die  Ver- 
bindung zwischen  beiden  jedesmal  für  denjenigen 
Winderzeuger  abgeschnitten  wird,  der  nicht  in 
Betrieb  ist.  Motor  und  Ventilator  sind  auf 
einem  geineinsamen  Betonfundament  montiert. 

Mit  den  drei  in  einer  Reihe  stehenden  Oefen 
wird  jeden  Tag  geschmolzen  und  zwar  ab- 
wechselnd. Entweder  sind  zwei  Oefen  in  Betrieb 
oder  einer  davon  ist  nur  in  Tätigkeit ;  die  nicht 
benutzten  werden  zum  Gebrauch  für  den  nächsten 
Tag  hergerichtet.  An  manchen  Tagen  betragt 
die  Produktion  an  flüssigem  Eisen  151(000  kg, 
wahrend  sie  sich  durchschnittlich  auf  etwa 
100  000  kg  f.  d.  Tag  belauft. 

Die  Gichten  bestehen  aus  Koks.  Masseleisen, 
Bruch  und  Kalkstein,  und  zwar  betragt  der  Satz 
500  kg  Eisen  mit  H  °!0  Koks  und  3  °/o  Kalkstein- 
zusatz. Das  Herbeischaffen  der  Satze  an  die  Gicht- 
öffnung  geschieht  auf  kleinen  Handwagen,  die  in 
den  Ofen  ausgekippt  werden.  Ein  Anschlag  für 
die  Rader  verhindert  das  Abstürzen  derselben 
in  den  Ofenschacht.  Diese  Art  des  Chargieren« 
ist  dadurch  ermöglicht,  daß  die  l'nterkante 
Gichtöffnung  mit  der  Gichtbühnenoherkante  in 
eine  Ebene  verlegt  wurde.  Auf  einer  Rutsehe, 
die  als  schiefe  Ebene  ausgebildet  ist  und  aus 
einem  kraftig  gehaltenen  gußeisernen  Fasson- 
stück  besteht,  gleitet,  die  Gicht  in  den  Ofen 
hinein.  (Schluß  folgt.» 
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0  i  c  ß  c  r  o  i  n  o  t  i  z  e  n. 
II.  Formerei. 

(Koi-tiu-tHing  von  Srlt«  4M.) 

B.  Freßformmaschinen,  bei  welchen  das 
Formtnatcrial  durch  einen  einmaligen  Druck  zusammen- 
gepretit  wird : 

I.  1.  Das  Formen  erfolgt  mit  ein  -  oder  doppel- 
seitiger, nicht  drehbarer  Modellplatte.  Die 
Auslösung  der  Modelle  wird  bewirkt  :  a)  bei  einseitiger 
Modellplatte  durch  Absenken  derselben,  während  der 


Formkasten  auf  festen  Stützen  liefen  bleibt  it.  B.  die 
Maschine  „Simplex"  mit  hydraulischer  Pressung  für 
Massenartikel);  l>»  hei  einseitiger  Modellplatte  durch 
Absenkung  des  Formkastens;  c)  bei  einseitiger  Modell- 
platte durch  Senken  derselben,  während  der  Form- 
kasten auf  einer  Dureh/ugplattc  liefen  bleibt;  d)  bei 
einseitiger  .Modellplatte  durch  Auspressung  der  Form 
(Kernformmaschine  für  zylindrische  Kerne,  wobei  der 
Freödruck  durch  eine  Schraube  erzeugt  werden  kann);' 

•  „Stahl  und  Kisen"  1905  Nr.  lti  *.  U&7. 
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c)  bei  doppelseitiger  Modcllplattc  —  Doppclformung  — 
durch  Absenken  der  Platte  vom  Oberkasten  und 
weiteres  Absenken  des  l'nterkastens  von  der  Mndell- 
plattc  (i.  B.  die  sogenannte  hydraulische  Sehncllform- 


Abbildung  II.  Küttelformmaschine. 

maschine  für  kleinere  Können,  welche  aus  den  Form- 
kasten ausgepreßt  werden). 

2.  Das  Formen  erfolgt  zwischen  zwei  einseiti- 
gen, nicht  drehbaren  M  od  e  1 1  p  I  attcu  (Doppcl- 
prcsaung  für  Etagenguß).  Die  Auslosung  der  Modelle 
geschiebt :  a)  durch  Abheben  der  oberen  Modellplatte  vom 
Formkasten  und  darauffolgendes  Abheben  des  letzteren 
von  der  unteren  Modellplatte;  b)  durch  Absenken  des 
Formkastens  von  der  oberen  und  darauf  folgendes  Ab- 
heben desselben  von  der  unteren  Modellplatte. 

II.  Das  Formen  erfolgt  mit  ein-  oder  doppel- 
seitiger drehbarer  Modellplatte  (Wendeplatte). 
Die  Auslösung  der  Modelle,  wird  bewirkt:  al  durch  Wen- 
den der  fertigen  Form  und  Abhebung  der  Modellplatte. 
Hei  doppelseitiger  Wcndeplatto  bleibt  auf  der  Ober- 
seite der  zweite  Formkasten  stehen  und  wird  mit- 
gehnben ;  b)  durch  Wenden  der  fertigen  Form  und 
Absenkung  des  Formkastens.  Bei  doppelseitiger 
Wendeplatte  bleibt  der  zweite  Formkasten  auf  der 
Oberseite  der  Formplatte  stehen. 

C  K  ü  1 1  o  1  f  o  r  m  m  a  s  c  h  i  n  e  n ,  bei  welchen  das 
Formmaterial  durch  kräftiges  mechanisches  Kutteln 
verdichtet  wird.  Dieses  neue  Verfahren,  welches 
bisher  nur  eine  beschränkte  Anwendung  in  der  Kcrn- 
formerei  findet,  besteht  darin,  daß  das  Formmaterial 
im  Uebersehutt  in  den  Kcrnkaaten  eingefüllt  und  dieser 
auf  einer  Kflttelbank  nach  Abbildung  1 1  einer 
klopfenden  Bewegung  ausgesetzt  wird.  Letztere  wird 
hervorgebracht ,  indem  die  Antriebswelle  A  mit 
Dmumd  B  gegen  Nasen  der  Zugstangen  (!  schlägt, 
welch  letztere  mittels  Hebelarmes  auf  die  schwingende 
Welle  D  wirken.  Diese  Welle  nimmt  an  zwei  mit  ihr 
fest  verbundenen  Armen  den  Kernknsten  auf,  in 
welchen  der  mit  einem  geeigneten  Bindemittel  versetzte 
Kernsand  eingefüllt  wurde.  Man  soll  auf  diese  Weise 
Kerne  von  fehlerfreier  Form  erhalten. 

In  der  angeführten  Einteilung  wurde  für  die  Form- 
maschinen der  Uruppe  A  die  Bezeichnung  Stampf- 
maschinen deshalb  nicht  gebraucht,  weil  man  zu 
hehr  versucht  wäre,  dabei  in  erster  Reibe  an  eine 
maschinelle  Stampfung  des  Formmaterials  zu  denken, 
welche  doch  nur  probeweise  geübt  und  meistens  wieder 
verlassen  wurde.  Bezüglich  kürzester  Bezeichnung 
zweier  in  der  Einteilung  genannter  Verfahren  dürfte 
noch  ein  Hinweis  am  l'latze  teilt.  K»  entstehen  bei 
den   l'reßformmaachinen  zwei    Formen  gleichzeitig, 


wenn  mau  mit  einer  doppelseitigen  Modellplatte  und 
beiderseits  vorhandenen  Formkästen  B.  I.  1.  e)  oder 
mit  zwei  einseitigen  Modcllplatten  und  einem  da- 
zwischenliegenden Formkasten  (B.  I.  2.)  arbeitet.  Man 
könnte  den  ersten  Fall  als  D  o  p  p  e  I  f  o  r  in  u  n  g  und 
den  zweiten  mit  einem  schon  gebräuchlichen  Aus- 
druck als  Do  p  p  e  1  p  r  e  s  s  n  n  g  unterscheiden.  Form- 
maschinen,  welche  zur  Beschleunigung  der  Arbeit 
einen  Hestandteil  doppelt  oder  mehrfach  besitzen  — 
z.  B.  zwei  Auslösevorricbtungen  zu  beiden  Seiten  eines 
gemeinsamen  I'reßtisches  oder  zwei  nebeneinander- 
liegende  l'reßtische  bei  gemeinsam  zugehöriger,  fahr- 
barer Traverse  mit  l'reöklotz  —  und  welche  zur  Aus- 
nutzung dieser  Einrichtung  auch  von  zwei  oder 
mehreren  Formern  gleichzeitig  bedient  werden,  sollte 
man  wohl  als  d  o  p  p  e  1 1  e  oder  mehrfache  Form- 
maschinen*  bezeichnen.  Die  einfachste  Anordnung 
einer  mehrfachen  Fornimaschinc  ergibt  sich  bei  An- 
wendung eines  Drehtisches. 

In  der  vorstehenden  Aufzählung  der  verschiedeneu 
Formiuaschincntypcu  dürften  nur  wenige  nicht  all- 
gemein bekannt  sein.  Ho  z.  B.  würde  die  Konstruk- 
tion A.  II.  2.  c.  durch  eine  Kernformmaschine  für  Puffer- 
hülsen,  Achsbuchsen  und  dergl.  (Abbildung  12t  ver- 
treten werden.  Die  fertige  Form  wird  mit  Hilfe  des 
Ilandrades  A  gewendet;  sie  besteht  aus  zwei  Kernen, 
welche  auch  mit  dem  Kastenunterteil  II  zusammen- 
geformt  werden  können.  l'm^dieJKerne  nach  abwärts 
aus  den  Kernkästen  ausziehen  zu  können,  wird  nach 
erfolgter  Wendung  der  Wagen  V  durch  Drehen  des 
Kurbelrades  1)  so  hoch  gehoben,  bis  er  den  Rand  K 
des  gewendeten  KastcnuntcrteiU  B  berührt,  worauf 
H  mit  tlen  frei  stehenbleibenden  Kernen  aut  dem 
Wagen  ('  durch   entsprechende  Drehung  des  Hand- 


Abbildung  12.  Kernformmaschine. 


rades  I)  wieder  gesenkt  wird.  Die  Konstruktion  A.  II.  2.  d. 
würde  durch  die  wenig  verbreitete  Handformmaschine 
für  Banchtöpfe,  (Modellunterteil),  und  dergl.  erläutert 
werden. 

*  „Stahl  und  Eisen-  1905  Nr.  18  8.  1074  ist  eine 
solche  Formmaschine  beschrieben  und  abgebildet. 
*•  Vergl.  z.  K.  „Stahl  und  Eisen-  1905  Nr.  23  S.  1364. 
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Für  das  Formen  zwischen  zwei  einseitigen,  nicht 
drehbaren  Modellplatten  -  Doppelpressung  für  Etagen- 
guß* —  baut  die  Badische  Maschinenfabrik  eine 
KnichehelprcsBo  (Abbildung  13).  Die  auafahrbare 
Traverse  A  kann  genau  nach  Richtung  und  Höhe  ein- 
gestellt werden.  Beim  Pressen  legt  sie  sich  infolge 
deB  nach  aufwärts  gerichteten  Drucke«  gegen  die 
Platten  B  an.  Die  Traverse  trägt  die  obero  Modell- 
platte 0,  während  die  untere  D  auf  dum  I'reßtiBche 
befestigt  ixt.  Zunächst  wird  der  Formkasten  E  auf- 
gelegt, der  aich  auf  den  Zentrierholzen  der  unteren 
Platte  genau  einstellt.  Nachdem  er  mit  Sand  gefallt 
wurde,  wird  ein  Aufsetzrahmen  F  aus  Holz,  welcher 
nach  oben  etwas  verjüngt  ist,  aufgesetzt,  mit  Sand 
gefüllt  und  nach  dem  Abstreichen  wieder  abgenommen. 
Die  Preßtraverse  wurde  bereit«  vorher  bezüglich  der 
Höhe  richtig  eingestellt  und  wird  nun  vorgezogen, 
worauf  mittelB  deB  Hebela  O  die  Pressung  erfolgt. 
Beim  Senken  de*  Preßtisches  trennt  sich  zunächst  die 
Form  von  der  oberen  Modellplnttc,  worauf  die  Preß- 
traverse  zurückgeschoben  wird.    Nun  wird  mittel!  dcH 


Ab 

HebelB  II  noch  der  FormkaMtcn  von  der  unteren 
Modcllplattc  abgehoben  und  die  Form  int  fertig.  Das 
Formen  eines  Kasten«  dauert  zwei  bis  drei  Minuten. 
Die  Maschine  wird  für  Formkästen  hin  /.u  »i.rin  ■  2tiD  mm 
Grundfläche  und  120  mm  Höhe  ausgeführt.  Zum  Ab- 
gießen werden  10  bis  15  Küsten  Ubcreinaudergestellt, 
wodurch  beim  (iuß  eine  hohe  Drucksäulc  des  flüssigen 
Eisens  entsteht,  welche  ein,  sattes  Auslaufen  der 
Formen  verursacht  und  daher  den  Ausschuß  ver- 
mindert. 

Die  Doppelpressung  hat  bisher  für  tiefer  aus- 
geschnittene Formen  Schwierigkeiten  bereitet.  Die- 
selben sollen  nun  durch  einen  Kunstgriff  behoben  sein, 
den  Bcckwith  eingeführt  hat.**  Von  den  an  der 
Berührungsfläche  jo  zweier  Formkästen  zusammen- 
passenden Halbformen  liegt  die  untere,  deren  Ober- 
fläche stark  profiliert  und  zum  Teil  Ober  den  Band 
des  Formkastens  hervorragend  sein  kann,  während 
des  Fressens  nach  oben.  Die  betreffende  Modell- 
platte  hierzu   ist   nach   Abbildung   14a   mit  einem 

•  lieber  ilie  Vorteile  desaelbcn  vergleiche  „Stahl 
und  Eisen"  1906  Nr.  22  8.  1312. 
••  „Iron  Agn",  Vol.  76,  No.  13. 


ringsum  vorlaufenden  Kranze  A  versehen  und  wird 
zunächst  innerhalb  desselben  mit  aufgesiebtem  8and 
gefüllt.  Nachdem  dieser  mit  dem  Kranze  eben  uli- 
gestrichen wurde,  wird  eine  Deckplatte  H  aus  dünnem 
Blech  darübergelegt,  welche  nun  gestattet,  die  Modell- 
platte zu  wenden,  ohne  daß  die  Sandfüllung  heraus- 
fällt. Im  gewendeten  Zustande  wird  die  Modellplatte  ( ' 
mit  dem  Blech  B  auf  den  über  die  untere  Modell- 
platte D  gestellten  und  gleichfalls  mit  Sand  eben  ge- 
füllten Formkasten  K  (Abbildung  14b)  aufgelegt.  Das 
Blech  wird  hierauf  herausgezogen,  so  daß  beide  Sand- 
körper unmittelbar  ühcreinandcrliegen.  Jetzt  erfolgt 
die  Pressung  in  der  Formmaschine,  wodurch  die 
Modellplatte  C  um  die  ganze  Höhe  des  Kranzes  A 
niedergedrückt  wird  (Abbildung  14c).  Das  Auslösen 
der  Modelle  geschieht  schließlich  durch  Abheben  der 


■ 


oberen  Modullplattu  und  durch  folgendes  Abheben  de» 
Formkastens  von  der  unteren  Modellplatte.* 

Die  Doppclpressung  ist  schließlich  auch  geeignet 
zur  maschinellen  Herstellung  von  Kernen,  welche  eine 
ebene  Symmctrictlächc  besitzen  (Patent  Knüttel). 
Nehmen  wir  in  Abbildung  13  den  Formkasten  E  fort, 
so  läßt  sich  das  Formmaterial  unmittelbar  zwischen 
den  Modullplatten  C  und  D  von  beiden  Seiten  pressen, 
bis  beide  Hälftun  der  Form  zur  Vereinigung  kommen. 
C  und  D  enthalten  nun  wie  zwei  Kernkastenbälften 
genau  übereinander  die  gleiche  Zahl  halber  Kern- 
formen  und  die  Pressuug  ergibt  daher  ebensoviele 
ganze  Kerne.  Zur  Auffüllung  des  Formmaterials  dient 
wieder  der  Aufsetzrahmen  F  (Abbildung  13),  welcher 
unmittelbar  auf  die  Platte  D  gelegt  und  vor  der 
Pressung  weggenommen  wird.  „ 

lieber  die  zweckmäßige  Auswahl  der  Forin- 
maschinen  überhaupt  läßt  sich  bemerken,  daß  doppel- 
seitige Wendeplatten  bei  mittlerer  Produktion  ent- 
sprechen, während  für  große  Erzeugung  besser  zwei 

•  Ueber  eine  mit  dieser  Art  der  Modellauslösung 
arbeitende  Formmoschine  vergleiche  z.  B.  „Stahl  und 
Eisen"  1904  Nr.  1  S.  45. 
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Maschinen  mit  einseitiger  Wendeplatte  zur  Abformung 
dea  Ober-  bczw.  Untcrkastens  nebeneinander  arbeiten; 
zwei  einzelne  Maschinen  nebeneinander  werden  häufig 
zweckmäßig  durch  eine  doppelte  oder  mehrfache  Form- 
maschine ersetzt.  Das  Absenken  der  Modellplatte 
eignet  sich  nur  fflr  weniger  erhabene  Modelle,  wie 
Platten,  Ofenteile,  Xähmaschinentcile  usw.,  welche 
leicht  aus  dem  Bande  gehen,  weil  sonst  ein  Abfallen 
oder  Abreißen  des  Sande«  nicht  zu  vermeiden  ist. 
Für  erhabenere  Modelle  sind  aus  diesem  Grunde  Ma- 
schinen mit  Wendeplatten  vorzuziehen.  Durchzugform- 
maschinen  dienen  sowohl  bei  Stampfung  als  auch  bei 
Pressung  des  Formmaterials  zum  Abformen  von  Kippen- 
rohren, Rippenheizelementen,  Kosten  bis  zu  Stablangen 
von  1500  mm  und  dergl.  bei  einer  Grundfläche  der 
Formkästen  bis  zu  1800  X  360  mm. 

Bezüglich  der  Anwendung  von  Preßformmaschinen 
gilt,  daß  nicht  in  jedem  Falle  die  maschinelle  Pressung 
allein  ausreichend  iat.  An  den  FormkastenwAnden 
sowie  an  den  weniger  zugänglichen  Teilen  höherer 
Modelle,  z.  B.  bei  Rippenrohren  und  Roststäben,  ist 
ein  Vorstampfen  des  Sandes  von  Hand  aus  meist 
erforderlich.  PreBformmaschincn,  bei  welchen  der 
Druck  mit  Hilfe  eines  Kniehebels  oder  einer  von  Hand 
durch  Ucbcrsetzung  zu  betätigenden  Kurbelwelle  und 
dergleichen  erzeugt  wird,  sind  für  die  vereinzelte 
Aufstellung  am  Platz.  Der  Kniehebel  ist  für  diesen 
Zweck  besonders  geeignet,  weil  sein  Uebersetzungs- 
Verhältnis  mit  dem  Hube  wächst,  ebenso  wie  auch 
mit  der  zunehmenden  Verdichtung  des  Formsandes 
dessen  Widerstand  größer  wird.  Hydraulische  Preß- 
fornimaschinen  können  für  Formkästen  bis  zu  den 
größten  Abmessungen  hergestellt  werden.  Der  Preß- 
druck beträgt  für  Gußeisen  50,  für  Stahl-  und  Metail- 
guB  100  Atmosphären.  Preßformmaschinen  mit  Druck- 
luft eignen  sich  hauptsächlich  für  kleinere  Formen, 
weil  sie  in  großen  Abmessungen  zu  Bchwer  ausfallen. 
Die  Badische  Maschinenfabrik  führt  solche  Maschinen 
nur  für  Formkästen  bis  zu  0,3  qm  (Grundfläche  aus. 
Wegen  ihrer  Elastizität  wirkt  die  Preßluft  nicht  so 
ruhig  und  gleichmäßig  wie  der  Wasserdruck,  was 
hauptsächlich  beim  Ablassen  derselben,  also  beim 
Auslösen  der  Modellplatte,  zu  bemerken  ist,  indem 
dabei  ein  ruckweises  Sinken  des  Kolbens  kaum  ver- 
mieden werden  kann.  Druckluft-Preßformiiiaschinen 
sind  daher,  soweit  sie  überhaupt  für  höhere  Modelle 
Anwendung  finden,  für  gewöhnlich  nur  tu i t  pneu- 
matischer Proßvorrichtung  versehen,  während  die 
Auslösung  des  Modells  durch  andere  mechanische 
Vorrichtungen  erfolgt.  Preßformmaschinen  mit  Druck- 
luft dienen  bei  einseitiger,  nicht  drehbarer  Modell- 
platte besonders  zum  massenhaften  Abformen  kleiner 
flacher  (Jegenstände,  wie  sie  für  Temper-  und  Metall- 
guß häutig  vorkommen,  werden  jedoch  auch  mit 
Wendeplatte  ausgeführt.  Die  Pressung  der  Druckluft 
beträgt  sechs  Atmosphären.  In  der  Anlage  stellt  sich 
der  pneumatische  Betrieb  billiger  als  der  hydraulische. 

Formmaschinen,  bei  welchen  das  Formmaterial  von 
Hand  aus  gestampft  wird,  sowie  PreBformmaschincn 
mit  einem  von  Hand  zu  betätigenden  Druekmecha- 
nismus  für  kleinere  Formkästen  sollten  zweckmäßig 
durch  Befestigung  auf  einer  Fußplatte  mit  Rudern 
fahrbar  eingerichtet  werden.  Bei  uns  scheinen  solche 
Maschinen  nicht  verbreitet  zu  sein.  Ks  ist  aber  klar, 
daß  durch  die  Möglichkeit,  die  Formmaschine  während 


der  Arbeit  längs  des  Sandhaufens  leicht  verschieben 
zu  können,  wobei  die  Maschine  die  fertigen  Formen 
hinter  sich  läßt,  eine  viel  größere  Leistung  erzielt 
werden  kann,  weil  durch  das  Zu-  und  Wegtragen  der 
Formkästen  der  Former  genötigt  ist,  oinen  großen 
Teil  seiner  Arbeitszeit  unterwegs  zuzubringen.  In 
Amerika  sind  transportable  Formmaschinen  der  er- 
wähnten Konstruktionen  in  ausgedehnter  Anwendung. 
Eine  in  derselben  Richtung  liegende  Zeitersparnis 
erreicht  man  auch  beim  EtagenguB.  Bei  demselben 
sind  die  Formen  überhaupt  nicht  so  weit  zu  über- 
tragen, weil  sie  in  größerer  Zahl  übereinandergestellt 


Abbild.  15.    Formkästen,  für  EtagenguB  angeordnet. 


worden  und  dadurch  viel  weniger  Bodenfläche  er- 
fordern. Um  diesen  Vorteil  möglichst  auszunutzen, 
emplichlt  Moldenke  die  Aufstellung  der  Formen  in 
tiefen  Dammgruben  bei  Anwondung  von  Kranpfannen 
mit  im  Boden  befindlicher  Auslauföffnung  für  das 
Metall.*  Anderseits  brauchen  aber  auch  die  Form- 
kästen nach  dem  Guß  nicht  einzeln  auseinander- 
genommen zu  werden,  sondern  lassen  sich  im  ganzen 
Stock  ausschütteln  (Abbildung  15).  Der  leere  Stock 
wird  dann  im  ganzen  zur  Formmaschine  zurück- 
gebracht, und  hier  erst  werden  nach  Bedarf  die  ein- 
zelnen Formkästen  abgehoben,  um  sofort  wieder  ver- 
wendet zu  werden.  Auf  diese  Weise  vereinfacht  man 
den  Transport  der  Formkästen  und  dieselben  werden 
aueb  viel  weniger  beschädigt.         iFort*puuD(  folgt. i 

•  „Fron  Age",  Vol.  76  Nr.  25. 
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Bericht  über  in-  und 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend 
zweierMonatezur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

22.  März  1906.  Kl.  7  a,  N  7988.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zur  Krmöglichung  des  Auswalzen»  be- 
liebig großer  Blöcke  auf  Stab-  oder  Ähnlichen  Walz- 
werken. Rudolf  Nestmann,  Maxhütte-Haidhof  (Bayern). 

Kl.  7a,  T  8915.  Verfahren  zum  Querwalzen'naht- 
loBer  Stahl-  oder  Hartmetallrohre  mittel»  Außen-  und 
Innenwalze.  Balfour  Fräser  Mc.  Tear,  Rainbill,  u. 
Henry  Cecil  William  Oibson,  London;  Vertr. :  E.  W. 
Hopkins  u.  K.  Osius,  Fat.-Anwälte,  Berlin  SW.  11. 

Kl.  18  a,  G  20  814.  Verfahren  zum  Zusammen- 
ballen mulmiger  Eisenerze  durch  eine  Oastlamme  im 
Drehofen.  J.  Eduard  Goldschmid,  Frankfurt  a.  M., 
Friedensstr.  7. 

Kl.  24  f,  O  22  182.  Rost  für  Gaserzeuger.  Hermann 
Ooehtz,  Hildesheim,  Steuerwalderatr.  37. 

Kl.  241,  F  15  385.  Verfahren  zur  Verteuerung 
ron  Kohlenstaub  unter  Anwendung  von  Druckluft. 
William  Henry  Fenner,  Chicago ;  Vertr. :  C.  Fieper, 
H.  Springmann  u.Th. Stört,  Fat.- Anwälte,  Berlin  NW.  40. 

Kl.  31a,  M  24619.  Kippbarer  Tiegelofen  mit 
abhebbarem  Deckel  und  mit  Vorwärmung  der  Ver- 
brennungsluft  und  des  Schmelzgutes  durch  die  ab- 
ziehenden Heizgase.  The  Morgan  Crueible  Company 
Limited,  Battersca,  London;  Vertr.:  C.  Fehlert, 
G.  Loubier,  Fr.  Harmsen  u.  A.  Büttner,  Pat.-Anwälte, 
Berlin  SW.  61. 

Kl.  31  b,  B  88  719.  Stampfvorrichtung  zur  gleich- 
zeitigen Herstellung  von  mehreren  Formen  für  läng- 
liche Hohlkörper,  z.  B.  Granaten.  Fhilibert  Bon- 
villain,  Faris;  Vertr.:  A.  Bauer,  Fat.- Anw.,  Berlin  N.24. 

Kl.  49  f,  D  15  849.  Wendevorrichtunff  für  große 
Schmiedestücke  mit  im  Gehänge  angeordnetem  Elektro- 
motor. Duisburger  Maschinenbau  -  Akt.  -  Ges,  vorm. 
Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

26.  März  1906.  Kl.  1  a,  H  35  501.  Klaubeband- 
anlage, vornehmlich  für  Kohlen.  Gesellschaft  für  För- 
deranlagen Ernst  Heckel  mit  beschränkter  Haftung, 
St.  Johann-Saar. 

Kl.  7  a,  D  15  677.  8peisevorrichtung  für  Filger- 
walzwerke  zum  Rückwärtspilgern.  Zus.  z.  Fat.  91212. 
Deutsch -Oesterreichische  Mannesmannröhren  -  Werke, 
DüsBoldorf. 

Kl.  7  a,  H  36  605.  Filgerscbrittwalzwerk  zum 
Strecken  von  Rohren  und  anderen  Hohlkörpern,  bei 
welchem  die  Ausstrerkung  durch  sich  ständig  im 
gleichen  Sinne  drehende  und  durch  Verschiebung 
ihres  Tragbockes  vor-  und  zurückbewegte  Kaliber- 
walzen erfolgt.  Otto  Heer.  Zürich ;  Vertr. :  O.  Hoesen, 
Fat.-Anw.,  Berlin  W.  66. 

Kl.  7b,  H  31  394.  Vorrichtung  zum  Ziehen  von 
konischen  Rohren  und  Massivkörpern,  welche  das 
Werkstück  vom  größten  nach  dem  kleinsten  Durch- 
messer hin  ausstreckt.  Chr.  Hülsmeyer,  Düsseldorf, 
Grabenstr.  3. 

Kl.  7  b,  H  33  734.  Ziehtrommel  für  Drahtzieh- 
maschinen, die  mit  einem  aufgeschnittenen,  federnden 
Ring  als  Drabtträger  versehen  ist.  James  Alexander 
Horton,  Frovidencc,  V.  St.  A. ;  Vertr.:  Max  Mossig, 
Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  29. 

Kl.  21h,  K  30  675.  Selbsttätige,  unter  dem  Ein- 
fluß der  Ofenhitze  mittels  Schmelzsicherung  wirkende 
Stromaussehaltvorrichtung  für  elektrische  Oefen  und 
dergl.    Klewe  &  Co.,  G.  in.  b.  IL,  Dresden. 


ausländische  Patente. 

Kl.  24  c,  St  9061.  Regenerator  für  Retortenöfen 
und  andere  Feuerungsanlagen  mit  Regenerativfeuerung, 
bei  welchem  die  zur  Führung  der  zu  erwärmenden 
Verbrennungsluft  und  der  Feuergase  dienenden  Kanäle 
durch  senkrechte,  zugleich  als  Tragpfeiler  wirkende 
Scheidewände  getrennt  werden.  Stettiner  Chamotte- 
Fabrik  A.-G.  vorm.  Didier,  Stettin. 

Kl.  31  c,  F  20  788.  Verfahren  zum  Ausheben  von 
Modellen  aus  einer  mittels  einer  Hilfsform  hergestellten 
Form.  R.  Frister,  Inh.  Engel  &  Heegewaldt,  Ober- 
schöneweide b.  Berlin. 

Kl.  31c,  W  21  600.  Geschoß-Gießmaschine,  bei 
welcher  eine  wagerecht  drehbare  Tfngscheibe  mehrere 
radial  gestellte  Formkasten  trägt.  Frederick  Wiek», 
Ksher,  Engl.;  Vertr.:  E.  Lamberts,  Fat. -Anwalt, 
Berlin  SW.  61. 

29.  März  1906.  Kl.  7  a,  N  7436.  Verfahren  und 
Walzwerk  zur  Herstellung  von  Röhren  durch  Schräg- 
walzen über  einen  Dorn  aus  einem  vollen  Block  oder 
aus  einem  vorgebildeten  Hohlkörper.  John  Hancock 
Nicholson,  Fittsburg,  V.  St.  A. ;  Vertr.:  Fr.  MefTert 
u.  Dr.  L.  Seil,  Fat.-Anwälte,  Berlin  SW.  13. 

Kl.  18a,  8t  8700.  Kippwagen  mit  am  vorderen 
Wagononde  aufgehängtem  Förderkübel  und  am  hin- 
teren Wagenende  befestigtem  Zugseil  für  Hochofen- 
Bchrägaufzüge  mit  oberer  Geleisegabelung.  Fa.  Heinr. 
Stähler,  Nicderjeutz  i.  Lothr. 

Kl.  19  a,  B  38255.  Schienenstoß  verbindung  mit  Fuß- 
lasehe und  diese  untergreifenden  Flügellaschen.  Bochu- 
mer Verein  für  Bergbau  u. Gußstahlfabrikation,  Bochum. 

Kl.  21h,  S  18  781.  Elektrische  Schmelzöfen, 
Schmelztiegel  und  Muffeln  für  Widerstandsheizung. 
Kryptolgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin. 

Kl.  24  c,  H  85  542.  Gasfeuerung,  insbesondere 
für  Retortenöfen.    Gustav  Horn,  Braunschweig. 

Kl.  24e,  H  83  313.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Wiedergewinnung  der  vom  Kühlwasser  von  Gas- 
motoren aufgenommenen  Wärme  für  den  Gaserzeuger. 
Julius  Hillenbrand,  Ludwigshafen  a.  Rh.,  Wörthstr.  2. 

Kl.  24  e,  n  33  636.  Verfahren  zum  Ueborbitzen 
des  Dampfluftgemisches  für  Sauggasgeneratoren  mittels 
der  Abgase  des  Motors.  Julius  Hillenbrand,  Ludwigs- 
hafen a.  Rh.,  Wörthstraßo  2. 

Kl.  31c,  G  20  695.  Verfahren  und  Vorrichtungen 
zum  Beheizen  der  verlorenen  Köpfe  von  Stahlblöcken 
mittels  heißer  Gase  zwecks  Vermeidung  der  Lunker- 
bildung. G  utehoffnungshütte,  Aktienverein  für  Berg- 
bau und  Huttenbetrieb,  Oberhausen,  Kbld. 

Kl.  31c,  H  29  436.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Verdichten  kleinerer  Stablgußblöcke  in  einer  sich 
verjüngenden  Form;  Zu»,  z.  Fat.  157  451.  Gewerkschaft 
Deutscher  Kaiser,  Bruckhausen,  Rhld. 

Kl.  31c,  St  86U.  Verfahren  zur  Verhütung  de» 
Entmischen»  von  Flußstahl  und  Flußeisen  in  der  Form. 
Caspar  Stöckmann,  Ruhrort  a.  Rh. 

2.  April  190C.  Kl.  1  a,  D  16  509.  Becherwerk 
mit  durchlässigen  Becherwänden  zum  Fördern  und 
gleichzeitigen  Entwässern,  insbesondere  von  Feinkohle. 
Dillinger  Fabrik  gelochter  Bleche  Franz  Meguin 
&  Co.,  Akt.-Ges.,  Dillingen,  Saar. 

Kl.  7a,  E  10  923.  Vorrichtung  zum  Umsetzen 
des  Werkstückes  bei  Walzwerken.  Heinr.  Ehrhardt, 
Düsseldorf,  ReichBstraße  20. 

Kl.  7  c,  S  19  933.    Verfahren  und  Maschine  zur 
'  Herstellung  von  nahtlosen  HohlgcfAßen  aus  Metall. 
Eugene  Hugo  Sloinan,  Detroit,   V.  St.  A.;  Vertreter: 
Dr.  8.  Hamburger,  Fat.-Anwalt,  Berlin  W.  8. 

Kl.  31b,  A  11  833.  Stampfmaschino  zur  Her- 
stellung von  Röhrenformen  mit  Antrieb  der  Stampfer- 
stangen durch  Walzen.    Robert  Ardelt.  Wetzlar  a.  L. 
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Kl.  31b,  B  39  707.  Ricgclvorrichtung  zur  gleich- 
zeitigen Befestigung  mehrerer  Formkasten  muf  einer 
Wendeplatte.  John  Butler,  Pcndloton,  Engl. ;  Vertr. : 
C.  Fchlort,  O.  Loubicr,  F.  Harin»en  und  A.  Büttner, 
Fat.- Anwillte,  Berlin  SW.  61. 

5.  April  1906.  Kl.  7  a,  R  20  279.  Verfahren  zum 
Walzen  von  Belagblechen.  Albert  Ropohl,  Lipp- 
springe, i.  W. 

Kl.  10a,  K  28  563.  Koksofen  mit  Zugumkehr 
und  einräumigen  Erhitzern  für  Luft  oder  für  Luft 
und  Gas.  Heinrich  Köppern,  Ksaen  a.  d.  Ruhr, 
Wittringntr.  81. 

Kl.  10a,  K  28  570.  Koksofen  mit  Zugumkehr 
und  einräumigen  Erhitzern  für  Luft  oder  für  Luft  und 
Gas.  Zu»,  z.  Ann».  K  28  569.  Heinrich  Koppars, 
KsHen  a.  d.  Ruhr,  Wittringntr.  81. 

Kl.  19a,  V  5751.  SchienenstoBverbindung  mit 
zwei  Winkcllaschen  und  mit  einer  fußlaschenartig  an 
eine  Lasche  angeschlossenen  oder  selbständigen  Unter- 
lagsplattc.  Newton  George  Vosler,  Fort  Collins, 
V.  St.  A.;  Vertr.:  Dr.  S.  Hamburger,  l'at.-Anwalt, 
Berlin  W.  8. 

Kl.  24a,  D  15  829.  Verbrennungsofen  mit  unterer 
Luftzufübrung  für  minderwertige  Brennstoffe,  wie 
Brandschiefer,  Waechbergmaterial  und  dcrgl.  Dr. 
Clemens  Dörr,  Charlottenburg,  Goethepark  9. 

Gebrauchsmustereimragungen. 

26.  März  1906.  Kl.  7a,  Nr.  272  629.  Bloekkant- 
vorriebtung  mit  einem  durch  drei  Hobel  zwangläufig 
geführten  Kanteiaen.  Duisburger  Maschinenbau-Akt. - 
Ges.  vorm.  Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

Kl.  10a,  Nr.  272  416.  Dun  eigentlichen  Koks- 
ofentürrahmen  unigreifender,  in  einzelnen  Stücken 
auswechselbarer  Schutzrahmen  gegen  Stichflammen. 
Ü.  Wolff  jr.,  Linden  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  31b,  Nr.  272  522.  Klinkvorrichtung  für  Form- 
maschinen mit  in  einor  Bohrung  des  Wenderahmens 
liegender  Feder.  Fa.  C  Allendorf,  Gößnitz,  S.A. 

Kl.  31c,  Nr.  272  582.  Röhreugießvorriebtung  mit 
auf  der  Kernspindcl  feststellbarem  Nocken  und  in  der 
Traverse  befindlicher  hohler  Druckschraube.  Friedrieb 
Müller,  Stnffcl  a.  d.  Lahn. 

Kl.  49b,  Nr.  272  350.  Einrichtung  an  Lorhstanzen, 
um  den  Staiizenschlittcn  nach  Belieben  abhängig  oder 
unabhängig  von  der  Exzenterbewegung  zu  machen. 
Fa.  R.  Sonntag,  Gera,  Reuß. 

Kl.  49b,  Nr.  272  63a.  Blechschere,  deren  Schnitt- 
flächen erhöht  liegen.  August  Hurschmann,  Remscheid, 
Kippdorfstr.  20. 

2.  April  1906.  Kl.  24  f,  Nr.  272  802.  Anordnung 
von  Fedor  und  Nut  an  Roststähen  zur  Verbindung 
untereinander  zwecks  Verhütung  ihres  Hochkommen». 
Rudolf  Dopheide,  Rellinghausen,  und  Wilhelm  Horst- 
inann,  Herne  i.  W. 

Kl.  31a,  Nr.  272  837.  Tiegel-Schmelzofen  mit 
seitlicher  Luftzurührung.  Maschinenbau-Anstalt  Hum- 
boldt, Kalk  bei  Köln. 

Kl.  31  a,  Nr.  272  838.  Tiegel-Schmelzofen  mit 
aufklappbarem  Deckel.  Maschinenbau-Anstalt  Hum- 
boldt, Kalk  bei  Köln. 

Kl.  31a,  Nr.  272839.  Tiegel-Schmelzofen,  dessen 
Deckel  durchbrochen  und  mit  einem  Nachfillltrichter 
versehen  ist.  Maschinenbau-Anstalt  Humboldt,  Kalk 
bei  Köln. 

Kl.  4Ue,  Nr.  272  888.  Federbammer  mit  in  der 
Stielrichtung  und  im  Gestell  seitlich  verschiebbarem 
Hammerkopf,  Zugstange  und  die  l'rcllung  regulieren- 
den Federn.  Franz  Bartkowiak,  Posen,  Graben- 
straue 4. 

Kl.  49  f,  Nr.  273  097.  Vorrichtung  zum  Richten 
von  Eisenbahnschienen  mit  wagerechten  und  senk- 
recht, n  Rollen.  Fa.  Carl  KlingelhCer,  Grevenbroich, 
Rheinland. 


Deutsche  Reichspatente. 

KL  81a.  Nr.  1664&8,  vom  19.  Dezember  1903. 
The  Morgan  Crucible  Company,  Limited 
in  London,  Vorrichtung  zum  Kippen  von  Schmelz- 
öfen, Gießpfan- 
nen   itder  dergl. 

mit  tri»  Ketten- 
Otter  Seilzüge. 

Der  zu  kippende 
Ofen  i  oder  der- 
gleichen ist  an 
zwei  Seilpaaren  g 
und  h  aufgehängt, 
welche  auf  Seil- 
scheiben e  und  f 
der  Laufkatze  n  h 

befestigt  sind. 
Das  eine  Seilpaar 
h  ist  an  Zapfen  / 
befestigt,  die  in 
einer  quer  durch 
den  Ausguß  ver- 
laufenden Achse 
liegen,  das  andere 
g  ist  um  Segmente 
a  gelegt  und  an 
senkrecht  unter 
n  Zapfen  /  lie- 
genden Haken  /> 
~WW//WM,vmm  befestigt.  Mittels 
der  voneinander  unabhängige»  Motoren  m  und  «  kann 
der  Gfcn  nach  Abnahme  der  Haube  k-  zugleich  gehoben 
und  gekippt  oder  nur  gehoben  oder  gekippt  werden. 

Kl.  81b,  Nr.  166160,  vom  18.  November  1903. 
David  Ranken  Shirreff  Galbraith  in  Re- 
in u  e  ra  (Auekl.)  und  W  i  1 1  ia  m  S  t  e  u  art  inAuck- 
land  (Neuseeland).  Verfahren  und  Einrichtung  zur 
Behandlung  ton  pulrerförmigen  Erzen  und  dergl. 
im  elektrischen  Ofen. 

In  dem  Ofenschacht  sind  mehrere  Reiben  von 
gegeneinander  versetzten  Brücken  oder  Ablenkcrn  a 
angeordnet,  auf  welche  das  Erz  oder  dergl.  fällt  und 
schließlich  gut  durchgemischt  und  gegebenenfalls  bis 


zur  Schmelzung  erhitzt  in  den  eigentlichen  Schmelz- 
herd  b  gelangt.  Gemäß  der  Erfindung  bestehen  die 
Brücken  a,  welche  derartig  gestaltet  sind,  daß  das 
auffallende  Gut  eine  kurze  Zeit  auf  ihnen  liegen 
bleiben  kann,  aus  den  elektrischen  Strom  nicht  lei- 
tendem Material.  Auf  ihren  Finden  sind  die  Strom- 
leiter c  aufgesetzt.  Der  Stromschluß  wird  durch  die 
auf  den  Balken  a  aufgefallene  Schicht  von  Erz  be- 
wirkt, wobei  das  Erz  selbst  stark  erbitzt  bezw.  ge- 
schmolzen wird.  Hierdurch  soll  im  Gegensatz  zu 
älteren  Üefcn  dieser  Art,  bei  denen  die  Balken  a 
selbst  stromleitend  waren,  wesentlich  an  elektrischer 
Heizkraft  gespart  werden. 
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Kl.  7c,  Nr.  194283,  vom  31.  Mar*  1903.  Ma- 
schinenfabrik Weingarten  vorm.  Heb. 
Schatz,  Aktiengesellschaft^  Wc  in garten, 
Württemberg.  Bleehrichtmaachine  mit  fünf  Richt- 
sätzen, dir  durch  Verschiebung  der  einen  oberen 
Richtsätze  auch  zum  Blechbiegen  benutzt  werden  kann. 


seine  Arbeitsstellung  zurückgelangt  und  wird  bei  y  ver- 
riegelt. Dann  wird  mittels  eines  zweiten  Stößers  t 
von  Ähnlirher  Bauart  aus  dem  Ofen  p  ein  inzwischen 
heiß  gewordenes  Werkstück   zwischen  die  Walzen  x 


Kl.  7»,  Nr.  164280,  vom  2t>.  Oktober  1902. 
Otto  Briede  in  Bettrath  bei  Düsseldorf. 
Vorschubvorrichtung  für  PUgerschrittwalzwerkc  mit 
feststehendem  Walzengestell  und  hin  und  her  schwin- 
genden,  ron  der  Milte,  nach  beiden  Richtungen  hin 
konisch  kalibrierten  Walzen. 

Der  das  Werkstück  h  tragende  Dorn  g,  welcher 
liebbar  im" 


in  der  Längsrichtung  verschiebli 


i  dem  zwangliiutig 


Von  den  beiden  oberen  Kichtwalzen  a  und  *  kann 
erstere  parallel  zur  Mittelebene  der  unteren  drei 
Walzen  c,  d  und  e  verschoben  werden,  um  sie  als 
vierte  Biegewalze  zu  benutzen.  Die  Verschiebung  in 
wagerechter  Richtung  geschieht  durch  Spindeln  f. 
Zum  Zwecke  des  Biegens  können  die  beiden  oberen 
Walzen  auch  in  senkrechter  Richtung  eingestellt 
werden. 

Kl.  7f,  Nr.  164602,  vom  20.  Oktober  1903. 
Oeib erger  et  Ott  in  Ludwigshafen  a.  Rh. 
und  Albert  Mittelstadt  in  Offenbach  a.  M. 

Vorrichtung  zum  Walzen 
ron  Blechspiralen. 

In  dem  Oesteil  a  sind 
einerseits  die  Walzen  6, 
anderseits  eine  Hülse  c  ge- 
lagert.   In  letzterer  sitzt 
ein  Fübrungsdorn  d.  8o- 
wohl  die  Hülse  c  als  der 
Dorn  d  besitzen  einen  Oe- 
w  indegang  von  der  fertigen 
•Spirale  entsprechender  Steigung.    In  diesen  wird  die 
durch  die  Walzen  b  geformte  Spirale  e  zwangläuiig 
geführt  und  regelmäßig  geformt. 

Kl.  7a,  Nr.  164600,  vom  29.  Juni  1904.  Otto 
Heer  in  Düsseldorf.  Rohrwalzwerk,  bei  dem 
die  Rohre  mehrmals  durch  dasselbe  Kalilter  geführt 
und  rar  jrtlem  Stich  ron  neuem  erhitzt  weiilen. 

Hinter  dem  Walzwerk  x  sind  zwei  Paar  Trans- 
portrollen /  und  »i  angeordnet,  welche  auf  Wellen  d 
und  f  sitzen  und  durch  den  Motor  n  angetrieben 
werden.  Die  zwischen  den  La- 
gern g  liegenden  Rollen  /  m 
dienen  zum  Bewegen  der  Dorn- 
stange b,  die  Äußeren  Rollen 
Im  zum  Bewegeneines Stöße  rso. 
Stößer  und  Dorn  werden  somit 
stets  in  der  gleichen  Richtung 
bewegt.  Ist  das  auszuwalzende 
Rohr«  durch  die  Walzen  r  ge- 
gangen und  auf  das  Bett  ir 
gelangt,  so  wird  der  Motor  »« 
angelassen  und  der  Dorn  b 
und  der  Stößero  zurückgezogen. 
Dann  wird  das  Rohr  Auf  die 
Rollen  </  geschafft  und  mittels 
des  nun  vorbewegten  Stößers  o 
an  den  Walzen  r  vorbei  in  den 
Anwärmofen  p  gestoßen;  der 
Dorn  b  ist  gleichzeitig  damit  in 


vorbewegten  Schlitten  rf  gelagert  ist,  wird  von  zwei 
gegeneinander  wirkenden  Federn  i  in  der  Mittel- 
stellung so  gehalten,  daß  er  sich  unter  dem  Einfluß 
der  schwingenden  Walzen  «,  die  das  Werkstück  h 
aus  der  Mittelstellung  nach  beiden  Richtungen  hin 
mitnehmen,  ungehindert  bewegen  kann,  und  sich  beim 
Freigehen  des  Werkstückes  durch  die  Walzen  in 
deren  Mittelstellung  der  Spannung  seiner  Federn  ent- 
sprechend einstellt  und  das  Werkstück  um  so  viel 
vorschiebt,  wie  der  Schlitten  d  inzwischen  vor- 
geschritten ist. 

K1.4»r,Nr.  164 181, 
_§L,         vom  f>.  Juli  1904.  A. 

Schwarze  in  Katto- 
witz.  Richtmaschine 
mit  außen  an  den  Stän- 
dern angeordneten,  ein- 
stellbaren, oberen  Richt- 
rollenlagern. 

Jedes  der  beiden  La- 
ger r  der  oberen  Rieht- 
rollen p  ist  getrennt  von- 
einander an  den  StÄnder- 
außenseiten  der.Maschine 

angeordnet  und  wird 
durch  je  eine  Schrauben- 
spindel w  eingestellt. 
Hierdurch  soll  sowohl 
eine  rasche  Auswechslung  der  oberen  Richtrollen  als 
auch  bei  eintretendem  ungleichem  Verschleiß  der 
oberen  Richtrollcnachslagrr  eine  schnelle  und  einfache 
Nachstellung  derselben  ermöglicht  werden. 
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Kl.  81c,  Nr.  165411,  vom  15.  Januar  1905. 
Kemper  <ft  Da  in  hörst  in  Berlin  und  Ernst 
Utkc  in  Berlin.  Modellpulver. 

AI«  Modcllpulver  wird  gepulvertes  Kalziumkarbid 
vorgeschlagen,  da*  auf  dem  Modell  gut  haften  and 
in  Hcrührung  mit  dem  feuchten  Formsandc  eine  diesen 
vom  Modell  trennende  Oasschicht  entwickeln  »oll.  Um 
die  Gasentwicklung  zu  verlangsamen,  empfiehlt  es 
»ich,  das  Modell  vorher  mit  Petroleum  einzustauben. 

Kl.  18c,  Kr.  104491, 
vom  28.  Januar  1904. 
Otto  Goldschmidt 
in  Dflren,  Rheinland. 
Ununterbrochen  arbei- 
tender (ilähofen. 

Die  Muffel  besitzt,  um 
da«  Herausholen  der  (flö- 
henden Werkstücke  von 
dem  Einsetzen  frischer 
unabhängig  711  machen, 
wie  bereits  bekannt,  eine 
Einsatzöffnung  b  und 
Entleerungsöffnung  f. 
Damit  die  Werkstücke 
von  selbst  nach  Maß- 
gabe der  Herausnahme 
zur  Ziehöffnung  c  ge- 
langen, ist  die  Muffel  a  geneigt  und  die  Ocffnung  c 
tiefer  als  die  Oeffnung  b  angeordnet. 

Kl.  49  b,  Nr.  1B8JBM,  vom  29.  Januar  1905. 
Schulze  &  Naumann  in  (''Athen,  Maschine 
sunt  Zerteilen  ron  ProfileUen. 

Der  Obermesserhaltcr  u,  welcher  um  den  Bolzen  b 
schwingt,  steht  unter  dein  Einfluß  von  zwei  oder  mehr 
Druckatückcii  g  h  von  verschiedener  Länge,  deren 
Exzenter  so  zueinander  versetzt  sind,  daß  sie 


einander  auf  ilen  Obermesserhalter  ti  zur  Einwirkung 
gelangen.  Es  wird  so  mit  mehreren  kleinen  Hüben 
eine  große  Bewegung  des  Oberniessers  r  erreicht. 

Die  Drtickstiieke  g  h  sind  durch  Stangen  i  k  mit 
einem  schwingenden  Doppelhehcl  /  verbunden,  der  an 
dem  freien  Kndc  des  Hebels  m  sitzt.  Mittels  eines 
Handhebels  können  beide  Drurkstücke  q  und  h  cin- 
und  ausgerückt  werden. 

Kl.  18  a,  Nr.  1G4151,  vom  3.  Mai  1904. 
Friedrich  C.  W.  Timm  in  Hamburg.  Ver- 
fahren zur  Schonung  der  Innenunndungen  ron 
Schachtöfen  für  Urduktioiis-,  Schmelz-,  Sinterung*- 
und  dergleichen  Vorgilnge,  inshesomlire  bri  Anwen- 
dung   von    mit  Sauerstoff  angereicherter  (ieltläsrluft. 

Erfinder  will  der  Abnutzung  des  feuerfesten  Futters 
von  Schachtöfen,  die  mit  sehr  hohen  Temperaturen 
arbeiten,  wie  solche  bei  sauerstotTreicheni  Winde  er- 
reicht werden,  dadurch  entgegenarbeiten,  <|nB  er  die 
feuerfeste  Auskleidung  des  (Mens  gar  nicht  indirekte 
Berührung  mit  der  Schmelze  bringt,  sondern  zwischen 
beide  einen  Mantel  aus  entsprechenden  Formstücken 
oder  durch   Stumpfen  ständig  nach  Mafigabe  seines 


Niedergehen»  mit  der  Beschickung  herstellt.  Vor  den 
Formen  wird  derselbe  von  Zeit  zu  Zeit  durchgestoßen 
und  später  durch  Senken  des  beweglichen  Ofenbodenn 
zugleich  mit  dem  inzwischen  abgekühlten  und  er- 
starrten unteren  Teile  des  Ofeninhaltes  entfernt.  Es 
empfiehlt  sich,  den  Mantel  aus  den  gleichen  oder 
ähnlichen  Stoffen  wie  die  Beschickung  herzustellen 
und  so  stark  zu  wählen,  dafi  er,  ohne  völlig  auf- 
gebraucht zu  werden,  den  Ofen  durchwandert. 

Vorgeschlagen  wird  dies  Verfahren  insbesondere 
für  die  Darstellung  von  hochprozentigem  Siliziumeisen. 

Kl.  81c,  Nr.  168  890,  vom  22.  Juli  1904. 
Aktien  -  (Je Seilschaft  Lauchhammer  in 
I,  a  u  c  h  h  a  in  m  e  r.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Herstellung  ron  Farmen  und  Kernen  für  den  Guß 
ron  Hohlkörpern,  z.  H,  Tüpfen  zylindrischer  oder 
bauchiger  fiegtalt. 

Das  Formen  findet  unter  Benutzung  von  Form- 
platten  d  und  h  statt,  auf  welch  ersterer  die  fertige 
Form  auch  heim  Gießen  verbleibt.  Der  bisher  be- 
nötigte l'nterkasten  kommt  in  Wegfall. 


•o- 


Zunächst  wird  die  Kerninasse  n  in  den  geteilten 
Kernformbüchsen  g  aufgestampft  (Abbildung  1).  Diese 
besitzen  eine  erweiterte  Verlängerung  r,  die  so  hoch 
ist,  dafi  sie  nach  unten  einen  genügend  starken  Band- 
abschlufi  gegen  die  Platte  d  bewirkt,  und  um  die 
Wandstärke  o  des  herzustellenden  Gußstückes  von 
dem  inneren  Rand  der  Kernformbüchsen  g  zurück- 
tritt. Alsdann  werden  die  Mantelhälften  m  in  dem 
Mantelformkasten  k  aufgestampft,  wobei  die  Modell- 
hälften 1  gleichfalls  eine  entsprechend  dicke  Ver- 
längerung m-  besitzen,  und  der  Mantelformkasten  für 
die  FormmasHc  »1  einen  inneren  Trogrand  p  aufweist 
(Abbildung  2».  Dann  werden  die  Mantelkästen  k  nm 
den  Kern  n  herumgesetzt  und  miteinander  verriegelt 
(Abbildung  Ii). 

Kl.  19a,  Nr.  165541,  vom  5.  März  1904.  Rudolf 
Schloof  in  (loslar.  Schtenenttoßrerbihdung  unter 
Verwendung  einer  Hilf  «schiene  zwischen  den  seitlich 
abgebogenen  Enden  der  Hauptatchienen, 

Erlinder  schlägt  vor,  die  Schienen  möglichst  lang 
zu  walzen  und  zu  Längen  von  200  m  und  mehr  an 
den  Stößen  zusammenzuschweißen,  wobei  die  Sicher- 

n  1  n  ^  hn  p 


■iv  f  n  n 


nru 


heit  der  Schweißstellen  durch  mit  Bolzen  befestigte 
Laschen  erhöht  werden  kann.  Diese  großen  Schienen- 
stücke sollen  dann  unter  Vermittlung  einer  Hilfs- 
schiene  c  mit  woichenzungenartig  auslaufenden  Enden, 
gegen  die  sich  die  nach  auswärts  gebogenen  Enden 
der  Haiiptschienen  «  und  b  anlegen,  so  miteinander 
verbunden  werden,  daß  die  Hauptschienen  bei  Tem- 
pernturschwankungen  an  den  Zungonenden  entlang 
gleiten  können. 
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Kl. 48b,  Nr.  166977,  vom  19.  Mai  1903.  Firma 
L.  Gührs  Wwe.  in  Berlin.  Verfahren  zur  Her- 
stellung eines  schmelzflünsigen,  uluminiumhaltigen  Zink- 
bades zur  Erzeugung  hochglänzender  Zinküberzüge. 

Dem  Verzinkungsbado  worden  etwa  0,5 "'o  Alu- 
minium und  0,2  «o  Wismut,  zweckmäßig  in  Form  einer 
Zink  -  Aluminium  -Wismut- Legierung,  zugesetzt.  Ks 
sollen  hierdurch  die  Hildung  von  Hartzink  und  die 
stark«  Oxydation  des  Zinkes  fast  gänzlich  verhindert 
und  hochglänzende,  sehr  fest  sitzende  Zinkühcrzüge 
erhalten  werden.  Außerdem  soll  an  Metall  gespart 
werden. 

Kl.  81b,  Nr.  164621,  vom  24.  Juni  1904.  Lucas 
P.  Hasenkamp  und  Dietr.  Liesen  in  Heerdt. 
Zahnräderformmaschine  mit  beim  Drehen  des  Modell- 
arms durch  ein  Getriebe  in  Bewegung  gesetztem 
Zeigerwerk. 

Auf  der  feststehenden  Säule  «  sitzt  fest  ein  Zahn- 
rad ir,  welches  mit  dein  Zahnrado  r  in  Eingriff  steht, 


das  auf  seiner  Achse  einen  Zeiger  z  besitzt  und  in 
dem  den  Modellarm  a  tragenden,  auf  der  Säule  * 
drehbaren  Maschinenteil  gelagert  ist.  Bei  der  Drehung 
des  Armes  «  dreht  sich  der  Zeiger  z  auf  seiner  Skala 
und  bleibt  hierbei  stets  dem  Former  zugekehrt. 

KI.  81 C,  Nr.  165448,  vom  10.  November  1903. 
John  Evan  Jordan  in  Johannesburg  (Trans- 
vaal). Form  zur  Herstellung  von  Muffenrohren  und 
dgl.  durch  Zentrifugalguß. 

Diu  zweiteilige  Form  a  b,  welche  mit  dem  an 
der  Antriebsscheibe  rf  befestigten  Flansch  g  gekuppelt 


werden  kann,  ist  für  Rohre  mit  Flanschen,  Muffen 
oder  dgl.  so  ausgebildet,  da  Ii  sie  einen  Kern  e  auf- 
nehmen und  abdichtend  in  Lage  halten  kann.  Dem- 
gemäß besitzt  Bie  eine  Rille  f,  in  die  sich  der  Kern  e 
mit  einem  Flansch  legt.  Der  Kern  wiederum  ist  mit 
einer  Aussparung  h  versehen.  Der  (hiß  erfolgt  in 
üblicher  Weise,  wobei  die  Luft  durch  die  Pfeife  c 
entweicht. 

Kl.  19«,  Nr.  165818,  vom  20.  Mai  1903.  Robert 
Pastor  in  Dortmund.  Schieneiixtojßrerbindung 
mit  einer  fufilaschenartig  die  Schienenenden  unter- 
greifenden Kopflaschc. 

Die  Außenlasche  d,  welche  einen  den  weg- 
geschnittenen Kopf  der  Schienenenden  a  ersetzenden 


Kopfteil  e  und  einen  fußlaschenartig  unter  die  Schienen- 
füße greifenden  und  schräg  gegen  diese  gerichteten 
Flansch  f  besitzt,  wird  durch  eine  Keilplattc  g  in 
Lage  gehalten,  deren  Schrägftäche  stärker  gegen  die 
untere  Fußfläche  der  Schiene  geneigt  ist  als  die  obere 


Fußflächc.  An  ihrem  vorderen  Ende  besitzt  sie  eine 
Aufbiegung  A,  mit  der  sie  beim  Eintreiben  federnd 
hinter  den  Schienenfuß  faßt  und  die  Keilverbindung 
Belbst  bei  gelockerten  oder  herausgenommenen  Laschen- 
schrauben c  sichert. 

Kl.  1a,  Nr.  165797,  vom  18.  November  1909. 
Fritz  Baum  in  Herne  i.  W.  Hudraulische  Sieb- 
setemaschine. 

Die  Setzmaschine  besitzt  eine  mit  einem  durch- 
gehenden Sieb  a  versehene  Siebabteilung,  aber  einen 
durch  bis  in  das  Wasser  tauchende  Zwischenwände  b 
unterteilten  Kolben-  oder  Luftpressungsraum.  Jeder 
dieser  Räume  m  hat  einen  Kolben  oder  Druckluft- 


einlaß, die  je  für  sich  in  ihrem  Hub  oder  der  Starke 
eingestellt  werden  können. 

Zweck  der  Einrichtung  ist,  die  Stärke  der  Wasser- 
stflße  an  den  verschiedenen  Stellen  des  Siebes  a  der 
Natur  und  der  Menge  seiner  Belegung  anzupassen, 
also  z.  B.  den  Hub  in  der  dem  Einlauf  am  nächsten 
liegenden  Abteilung  am  größten,  in  der  dem  Auslauf 
am  nächsten  liegenden  am  kleinsten  einstellen  zu 
können. 

Kl.  81c,  Nr.  165578,  vom  8.  März  1905.  Kemper 
&  Damhorst  in  Herlin  und  Ernst  Utke  in 
Berlin.  Verfahren  zum  Auftragen  ron  vornehmlich 
aus  das  oder  Ihtmpf  entwickelnden  Stoffen,  wie  Kalzium- 
karbid, Aetzkalk  oder  dgl,  bestehendem  Modtlluulrer 
auf  Modelle. 

Die  vorgenannten  Stoffe  (Kalziumkarbid  usw.) 
sollen  nicht  wie  bisher  als  Pulver  auf  das  Modell  ge- 
stäubt, sondern  mit  einer  chemisch  indifferenten  Flüssig- 
keit, z.  B.  Petroleum,  zu  einer  dünnflüssigen  Mischung 
verrührt  und  mittels  Zerstäubers  oder  dgl.  als  feiner 
Sprühregen  aufgetragen  werden.  Das  Verfahren  be- 
seitigt nicht  nur  den  lästigen  ätzenden  Staub,  sondern 
ermöglicht  auch,  die  Stoffe  beliebig  lange  wirksam 
zu  erhalten,  da  sie  im  Petroleum  vor  Luft  und  Wasser 
vollkommen  geschützt  sind. 
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Kl.  Ifta,  Nr.  165049,  Tom  12.  Juni  1904.  Jen« 
Dabriel     Fredrik     l.und     ia    (  ' h  r  i  s  t  i  a  n  i  a. 

Schienenstoßi-erbindung  mit  Fußlaschen,  die  auf  den 

fttoßschwellen  auf- 
gelagert sind. 

Von  den  beiden 
Laschen  a  und  b 
liegt  die  äußere  nur 
an  d«»r  Fnterfläche 
de»  Schienenkopfes 
und  dca  Schienen- 
fußes, die  innere 
Lasche  nur  an  der 
Uber-  und  Unter- 
fläche des  Schienen- 
fußes an.  Erreicht  »oll  hierdurch  eine  elastische 
Lagerung  der  Sehieiionondon  werden,  die  ©ine  geringe 
Abnutzung  zur  Folge  haben  soll. 

Kl.  »4f,  Nr.  165  61»,  vom  1H.  Juli  1903. 
P  oette  r  &  Co.,  Aktiengesellschaft  in  Dort- 
mund. Trichterförmiger,  aus  einzelnen  kegelig  ge- 
stalteten Hingen  bestehender  Hont. 

Die  den  Kost  bildenden  Ringe  a  bestehen,  um 
schadhaft  gewordene  Teile  bequem  herausnehmen  zu 
können,  je  aus  mehreren  kurzen  Stücken,  welche  in 
ihrer  Gesamtheit  ineinanderlicgende,  kegelige  ^RoBt- 
ringe  bilden.  Diese  Ringstucke  a  sind  mittels  Aus- 
sparungen *  an  den  seitlich  vorspringenden  Knaggen  c 
der  in  dem  Windkasten  d  vorgesehenen  Träger  e  auf- 


zuführung  werden  wie  bereits  üblich  durch  Wasser 
gekühlt.  Dieses  Kühlwasser  wird  dann  zur  weiteren 
Kühlung  des  Hohlmantels  g  und  zur  Sättigung  der 
aus  dem  Luftvorwärmer  d  durch  Kohr  e  in  den  Hohl- 


gehängt und  liegen  in  diesen  auf  dun  Auflageflächen  f 
auf.  Auf  ihrer  Unterseite  sind  die  Ringstücke  a  mit 
kleinen  Kippen  g  versehen,  die  sich  in  die  Aus- 
sparungen h  der  Oberkante  des  nächsten  darunter  be- 
findlichen Kingtuiles  <i  derart  legen,  daß  zwischen 
den  Kostringen  Durchlässe  für  den  Wind  (Damplluft- 
gemisch)  verbleiben. 

Soll  ein  Kostabschnitt  aus  dem  Ofen  heraus- 
genommen werden,  so  braucht  der  nächsthöhere  nur 
so  weit  angehoben  zu  werden,  daß  der  untere  von 
den  Knaggen  c  abgehoben  und  herausgezogen  wer- 
den kann. 

Kl.  24e,  Nr.  165824,  vom  S.April  1904.  Josef 
Maly  in  Au  11  ig,  Böhmen.  Gaserzeuger  mit  einem 
durch  Wasser  gekühlten  zentralen  Hohlroste  und 
Kühlrinoen  im  unteren  Teil  der  Schacht Wind. 

Der  untere  Teil  b  des  tieneratorsehachtc»  sowie 
die   mittlere  durch  Rohrwindungen  c  gebildete  Luft- 


mantcl  g  eintretenden  Verbrennungsluft  teils  durch 
Rohr  h,  teils  durch  das  ringförmige  lirauserobr  k 
verwendet.  Der  Wassorüberschuß  fließt  bei  f  ab. 
Die  erhitzte  feuchte  Luft  zieht  durch  Rohr  p  zu  der 
Luftzuführung  c. 

Kl.  81b,  Nr.  165958,  vom  10.  November  1904. 
Königlich  Württembergisches  Hüttenwerk 
in  Wasseralfingen,  Hgdraulische  Formmatchine 
mit  drehbarem  mehrere  Formen  nacheinander  unter 
du»  l'reßhaupt  führendem  Tisch. 

Die  Maschine  besitzt  einen  um  die  Säule  r  dreh- 
baren Tisch  t,  der  mehrere  Modellplatten  p  trägt,  die 
über  den  hydraulischen  Kolben  k  gedreht  von  diesem 


mitsamt  dem  mit  Saud  gefüllten  Formkasten  f  gegen 
den  PreBbalken  b  gedrückt  werden.  Letzterer  ist  in 
den  Säulen  c  und  d  drehbar  gelagert,  mehrseitig  aus- 
gebildet und  auf  jeder  seiner  Arbeitsseiten  mit  Modell- 
platten m  versehen.  Die  Maschine  ermöglicht  durch 
diese  Einrichtung,  daß  auf  ihr  doppelseitig  gepreßte 
Formen  nach  verschiedenen  Modellen  hergestellt 
werden  können. 
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Hannover  und  Braunscbweig  

Bayern,  Württemberg  nnd  Thüringen    .  .  . 
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6 
1 

2 
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17618 
8277 
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32014 
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7803 
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2244 
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48890 
23577 
38585 
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20639 
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13296 
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3289 
2430 
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183110 
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2456 
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Siegerland,  Lahnbezirk  und  Ni*sen-Na*«ati  . 
Baye  rn,  Württemberg  und  Thüringen    .   .  . 

10 
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1 

»20 
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4 
1 
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38658  30784 
26020  33295 
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108788 
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15604 
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56869 
87575 
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53708 

7100 
17960 
31741 
760 
20803 

8785 
44037 
89149 

2350 
46826 

Buddel-Rohfiaen  Sa.  — 

61924 

73981  210101 

78364 

191147 

Ii 

KS  OS 

Siegerland,  Labnbezirk  und  HonHeii-Naxaau  . 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .   .  . 
Lothringen  und  Luxemburg  

_ 

387279 
64419 
67731 
12165 
30750 
15040 
69402 

289208 

429869 
72408 
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12960 
33833 
16264 
79689 

330812 

1233754 
208372 
217798 
38585 
98756 
47214 
223824 
937679 

357297 
55702 
69692 
13150 
31030 
13930 
65567 

289540 

860OOÖ 
145162 
199530 
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179298 
793302 
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B  <>  h  f  i  m  e  n  e  r  /.  e  u  g  u  u  g  im   A  u  h  1  a  n  d  e  : 
Vereinigte  Staaten  von  Amerika:  Marz  1906  .  .  2200000t.     Belgien:  März  1906  .  .  118491  t. 
IX.*  4 


562    SUhl  und  Einen. 


26.  Jahrg.  Nr.  9. 


Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  Deutscher  Maschinen -Ingenieure. 

In  der  am  27.  März  unter  dem  Vorsitz  des  Ober- 
baudirektors Wiehert  abgehaltenen  Versammlung 
hielt  Regierungsbaumeister  a.  D.  Denninghoff  einen 
sehr  interessanten  mit  zahlreichen  Lichtbildern  aas- 
gestatteten Vortrag  über  die  Zugwiderstände  der 
Eisenbahnfahrzeuge.  Für  den  Eisenbahnbetrieb 
ist  die  Kenntnis  der  Größe  der  Widerstände,  die  bei 
der  Beförderung  eines  Zuges  zu  überwinden  Bind,  von 
der  größten  Bedeutung,  weil  die  zu  erreichenden 
Fahrgeschwindigkeiten,  die  größte  zulässige  Belastung 
und  Oberhaupt  die  von  den  Lokomotiven  oder  den 
Motorwagen  zu  leistende  Arbeit  von  dem  Zugwider- 
atande  abhängig  sind.  Reit  dem  Bestehen  der  Eisen- 
bahnen ist  man  daher  bestrebt  gewesen,  die  Wider- 
stände zu  ermitteln  und  durch  Formeln  auszudrücken. 
Schon  im  Jahre  1834  sind  von  l'atnbour  auf  den 
französischen  Eisenbahnen  Versuche  zur  Ermittlung 
des  Widerstandes  einzelner  Fahrzeuge  angestellt 
und  später  von  Clark,  Harding,  (iooch,  Welkner  u.  a.  fort- 
gesetzt worden.  Der  Engländer  Clark  war  der  erste, 
der  eine  einfache  und  praktisch  brauchbare  Formel 
zur  Berechnung  der  Zugwiderstände  aufgestellt  hat. 
Eine  Erweiterung  der  Clarkschen  Formel  rührt  von 
dem  Ingenieur  Harding  her.  Eine  dritte  Formel  ist 
von  den  Ingenieuren  Vuillcmin,  Gunbhard  und 
Diendonnl  auf  Grund  von  Versuchen  auf  der  Fran- 
zösischen Ostbahn  aufgestellt  worden.  Der  Herr  Vor- 
tragende besprach  sodann  die  Versuche  von  Goß, 
Professor  Frank,  Barbier,  Leitzmann,  von  Borries 
u.  a.  m.  In  der  neuesten  Zeit  boten  die  Versuche  der 
8tudiengesellscha  ft  für  elektrische  Schnell- 
bahnen eine  besonder»  gute  Gelegenheit,  Ermitt- 
lungen über  die  Zugwiderstünde  der  Eisenbahnfahr- 
zeuge anzustellen,  weil  für  diese  Versuche  ein  guter 
Oberbau  zur  Verfügung  stand,  weil  hohe  Fahr- 
geschwindigkeiten zur  Anwendung  kamen,  und  weil 
vorzügliche  Meßinstrumente  vorhanden  waren.  Diese 
Widcrstandsmesaungen  sind  nicht  nur  mit  den  vor- 
.  handenon  beiden  Sehnellbahnwagen,  sondern  auch  mit 
zwei  Gepäckwagen  neuester  Bauart  mit  zwei  zwei- 
achsigen Drehgestellen  vorgenommen. 

Die  Ermittlung  des  Widerstandes  erfolgte  in 
verschiedener  Weise,  und  zwar: 

1.  vermittelst  eines  Dynamometers,  das  zwischen 
den  Schnellbabnwagen,  dessen  Widerstand  ge- 
messen werden  sollte,  und  die  den  Wagen  ziehende 
Lokomotive  geschaltet  wurde; 

2.  durch  Messung  des  Arbeits  verbrauche»  der  elek- 
trischen Motorwagen; 

3.  durch  Auslaufversuche  und 

4.  durch  Messung  der  Drehmomente  der  Motoren. 
Die  Auslanfversuchc  wurden  in  der  Weise  aus- 
geführt, daß  die  Wagen  durch  eine  Dampflokomotive 
oder  durch  ihre  eigene  Kraft  in  die  gewünschte 
Anfangsgeschwindigkeit  gebracht  wurden,  oder  aber, 
indem  die  Wagen  auf  .-ine  GefälUtrecke  geschoben 
wurden  und  von  dem  Zustand  der  Kuhe  aus  abliefen. 
Da  sich  bei  den  ersten  Versuchen  mit  geringen  An- 

,  fangsgeschwindigkeiten  alle  die  kleinen  I  iiebenheiten 
der  Strecke  beim  Aufzeichnen  dor  Geschwindigkeit 
bemerkbar  machten,  wurde  die  genaue  Streckenlage 
durch  ein  Nivellement  festgestellt  und  in  Rechnung 
gezogen.  Die  unter  1  bis  3  aufgeführten  Methoden 
zur  Ermittlung  des  Zugwiderstandes  sind  bisher  häufig 
angewendet,  neu  dürfte  aber  die  Bestimmung  des 
Zugwiderstandes  durch  Messung  dos  Drehmoments 
der  Motoren  sein.  Hierfür  eigneten  sich  die  Schnell- 
bahnwagen  ganz  besonders  deswegen,  weil  die  Motor- 


anker unmittelbar  auf  den  Achsen  sitzen  und  die  von 
ihnen  ausgeübte  Kraft  unmittelbar  auf  die  Achsen  über- 
tragen. Die  Motorgehäuse  üben  das  gleiche  Dreh- 
moment in  entgegengesetzter  Richtung  aus,  und  dieses 
ist  gemessen  worden,  indem  die  starre  Verbindung 
des  Motorgehäuse*  mit  dem  Wagengestell  zunächst 
durch  Spiralfedern  ersetzt  wurde,  deren  Beanspruchung 
das  Maß  für  das  Drehmoment  ergibt.  Die  Lagen- 
änderung der  Federn  wurde  durch  eine  Hebelüber- 
setzung auf  einen  Zeigerapparat  mit  Schreibwerk  und 
Uhr  im  Wagen  übertragen.  Später  wurde  bei  dem 
zweiten  Schnellbahnwagen  die  Messung  durch  eine 
hydraulische  Vorrichtung  bewirkt. 

Von  großer  Bedeutung  erschien  u.  a.  die  genaue  Er- 
mittlung des  Luftwiderstandes;  es  wurden  daher  bei 
sämtlichen  Versuchsfahrten  Messungen  des  Luftdruckes 
ausgeführt.  Von  großer  Bedeutung  für  den  Wider- 
stand, den  ein  Zug  findet,  ist  auch  die  Form  der 
Fahrzeuge.  Es  kam  daher  darauf  an,  zu  ermitteln, 
welche  Form  einem  Eisenbahnfahrzeug  gegeben  werden 
muß,  damit  es  der  Luft  einen  möglichst  geringen 
Widerstand  entgegenstellt.  Da  während  der  Versuchs- 
fahrten die  Wagenform  nicht  verändert  werden  konnte, 
blieb  nur  übrig,  den  Einnuß  der  Wagen  auf  die 
Größe  des  Luftwiderstandes  an  Modellen  zu  erprobeu, 
wie  in  ähnlicher  Weise  auch  schon  Newton  den  Luft- 
widerstand durch  Messung  der  Ausschlagweiten  eines  im 
lufterfüllten  Räume  schwingenden  Pendels  ermittelt  hat. 

Das  Endergebnis  der  Versuche  der  Studien- 
goBellschaft  ist  die  Aufstellung  einer  einfachen  Formel 
zur  Berechnung  des  Zugwiderstandes,  In  der  eine 
Trennung  des  Eigenwiderstandes  von  dem  Luftwider- 
stand durchgeführt  werden  konnte.  Selbstverständlich 
ergibt  die  Formel  nicht  absolut  genaue  Werte,  weil 
der  Widerstand,  den  ein  Zug  in  Wirklichkeit  findet, 
von  sehr  vielen  äußeren  Umständen  abhängt,  die  sich 
in  der  Formel  nicht  ausdrücken  lassen.  Trotzdem 
aber  kann  wohl  behauptet  werden,  daß  an  Genauigkeit 
so  viel  geleistetet  ist,  wie  für  Berechnung  von  Zug- 
widerständen in  der  Praxi»  billigerweise  gefordert 
werden  kann. 

Verein  deutscher  Eisengießereien. 

Am  23.  Februar  fand  in  Stuttgart  unter  dem 
Vorsitz  von  Bergrat  H  e  rzog- Wasseralfingen  eine 
Versammlung  württembergischer  Eisengießereien  statt, 
die  einstimmig  den  Beitritt  zum  Verein  deutscher 
Eisengießereien  beschloß  und  einen  Ausschuß  von 
sechs  Mitgliedern  zur  weiteren  Bearbeitung  der  An- 
gelegenheit dos  engeren  Zusammenschlusses  der 
württeinbergisehcn  Gießereien  wählten. 

Iron  and  Steel  Institute. 

Für  die  diesjährige  FrUhjahrsversammlung  des 
lron  and  Steel  Institutes,  dio  am  10.  und  11.  Mai  in 
London  stattfinden  soll,  sind  nachfolgende  Vorträge 
bezw.  in  gedruckter  Form  vorliegende  Abhandlungen 

1.  Die  Einwirkung  von  Silizium,  l'hosphor,  Mangan 
und  Aluminium  bei  der  Darstellung  von  Hartguß, 
von  E.  Adamson  (West  Hartlc|K>ol). 

2.  Der  Einfluß  von  Mangan  auf  Eisen,  von  Professor 
J.  O.  Arnold  (Sheffield). 

3.  Diu  Beziehungen  zwischen  Bruchaussehen  und 
Kleingefüge  von  Stahlproben,  von  C.  O.  Ban  n  i  s  te  r 
(London). 

4.  Die  Verdichtung  von  Stahlblöcken  in  den  Kokillen, 
von  A.  J.  Capron  (Sheffield). 
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5.  Die  Herstellung  von  gewalzten  8cheiben-8t*bl- 
rädern    und    Bandagen,    von    P.  Eyermann 

(Wisconsin). 

6.  Die  Sprfldigkeit  dUnner  Stahlbleche,  ton  E,  F.  l.a w 
(London). 

7.  Pie  maschinenmäßige  Herstellung  von  Ketten,  von 
E.  Lelong  (Couillet,  Belgien). 

8.  Die  Verwendung  von  Sauerstoff  zur  Entfernung 
von  Hochofenansätzen,  von  C.  von  Schwarz 
(Lflttich). 

9.  Volumen-  und  Temperaturveränderungen  während 
deB  Erstarrens  von  Gußeisen,  von  Professor 
Thomas  Turner  (Birmingham). 

10.  Der  Einfluß  von  Kupfer  auf  Stahl,  von  F.  H. 
Wigham  (Wakefield). 


Ferner  sollen  nachstehende  Berichte  Aber  Arbeiten, 
die  während  des  letzten  Jahres  yon  Carnegie, 
Stipendiaten  angefertigt  wurden,  vorgelegt  werden : 

a)  Die  Härte  der  Konstituenten  von  Eisen  und  Stahl- 
von  Henry  C.  Boy n ton  (Cambridge,  U.  8.  A). 

b)  Die  Warmbehandlung  von  Draht,  von  J.  Dixon 
Brunton  (Musselburgh). 

c|  Quatornärstähle,  von  L.  Guillet  (Paris). 

d)  Der  Einfluß  von  Kohlenstoff  auf  Gußeisen,  von 
\V.  H.  Hatfield  (Sheffield). 

e)  Dio  Darstellung  kohlenstofffreien  Ferromangane, 
von  E.  G.  LI.  Roberts  und  E.  A.  Wraight  ■ 
(London). 

f)  Deformation  und  Bruch  von  Eisen  und  Stahl,  von 
Walter  Rosenhain  (Birmingham). 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.    Es  ist  bekannt,  daß  ein 
Verbrennungsofen  fflr  Fabrikationsröckstände 
und  Abfallstoffe 

(Mull,  Kohlen-  und  Koksrcste,  Stroh,  Leder,  Lack- 
reste  usw.)  von  besonderem  Vorteil  ist,  sofern  man, 
ganz  abgesehen  von  den  hygienischen  Vorzügen  einer 
solchen  Anlage,  in  der  Lage  ist,  die  Verbrennungs- 
wärme  der  Stoffe  nutzbringend  verwerten  zu  können. 
Ohne  großen  Nachteil  kann  man  die  Produkte  nicht 
dem  Brennmaterial  irgend  einer  rationell  arbeitenden 
Feuerung  zusetzen,  vielmehr  macht  sich  eine  besondere 
Ofenkonstruktion  notwendig,  da  man  mit  verschiedenen 
Faktoren  zu  rechnen  hat,  die  bei  der  Holz-  oder 
Kohlenheizung  sich  entweder  gar  nicht  oder  nur  wenig 
bemerkbar  machen;  so  muß  für  ein  bequemes  Ein- 
schütten und  Schiiren  des  Materials,  für  leichtes  Ab- 
schlachten und  Absondern  der  in  größeren  Mengen 
auftretenden  Flugasche  Sorge  getragen  werden ;  die 
Feuerung  muß  gleichzeitig  einen  großen  Posten  dieser 
minderwertigen  Bronnstoffe  aufnehmen  können,  ohne 
daß  kalte  Luft  in  den  Feuerraum  eintritt,  während 
die  Tür  geöffnet  ist.  Die  Form  der  Roststäbe  ist 
ebenfalls  eine  eigenartige,  um  ein  Hindurchfallon  un- 
verbrannter feiner  Teilchen  zu  vorhüten  und  das  Ab- 
schlacken  zu  erleichtern.  Außerdem  bedarf  es  wogen 
der  zeitweise  sehr  hohen  Beanspruchung  des  Schamotte- 
inauerwerkes sowohl  einer  entsprechend  dauerhaften 
Üewölbeausführung  als  auch  vor  allen  Dingen  einer 
unverrückbar  feststehenden  Verankerung  des  Außen- 
mauerwerkes, welches  gleichzeitig  eine  Wärmeabgabe 
nach  außen  verhüten  muß.  Auf  alle  genannten 
Faktoren  ist  bei  der  Durchbildung  des  Verbrennungs- 
ofens „System  Hugo  Härtung"  in  weitestgehender 
Weise  Rucksicht  genommen  und  haben  sich  alle  Kon- 
struktionsteile in  jahrelangem  Dauerbetriebe  bestens 
bewährt.  Verbrennungsanlagon  mit  vollständiger  Aus- 
nutzung der  entwickelten  Wärme  sind  für  die  ver- 
schiedensten Industrien  gebaut  worden.  Die  aus  den 
Abfallstoffon  gewonnene  Wärme  hat  hierbei  Vor- 
wendung gefunden  in  Glüh-  und  Schmelzanlagen, 
Dampf-  und  Siedekesseln  sowie  jsuTroekonoinriehtungen. 
Die  Vorteile,  welche  mit  einem  Verbrennungsofen  für 
industrielle  Abfülle  verbunden  sind  und  die  Anschaffung 
einer  solchen  Anlage  in  kurzer  Zeit  amortisieren  und 
dann  laufenden  Gewinn  bringen,  sind  folgende:  1.  Fort- 
fall der  Abfuhrspesen.  2.  Ersparnis  an  Holz,  Kohle 
und  dergleichen  Brennmaterialien.  3.  Gewinuung  der 
zur  Wegobessorung  und  zu  Bauzwecken  vorzüglich 
geeigneten  Schlacke  und  Asche.  4.  Hygienisch  ein- 
wandfreie Beseitigung  übelriechender  und  in  Gärung 
übergehender  Abfälle.    5.  Kontrolle  über  dio  richtig« 


Verarbeitung  der  verwendeten  Materialien,  da  am  Ofen 
sämtliche  Abfallstoffe  der  einzelnen  Betriebe  zusammen- 
kommen. 

Dio  Firma  Hugo  Härtung,  Berlin,  welche  als 
Spezialität  Feuerungs-  und  Trockenanlagen  aller 
Art  liefert,  baut  die  vorbeschriebenen  Abfallverbren- 
nungsöfen in  den  verschiedensten  Ausführungen  und 
Größen,  welche  sich  den  jedesmaligen  Betriebaverhält- 
nissen  genau  anpassen.  Zur  Abgabe  einer  Offerte  ist 
die  Angabo  der  täglich  sich  ergebenden  Abfallmengen 
in  cbm  oder  kg  sowie  die  Art  und  Zusammensetzung 
der  Materialion  und  die  Einsendung  einer  Zeichnung 
der  zu  beheizenden  Anlagen  erforderlich. 

Nach  einer  Notiz  der  „ Chemischen  Zeitschrift"  *  über 

Elsenorganismen 

des  Süßwassers  kommen  für  die  Bildung  des  Rasen- 
eisenerzes  außer  Bakterien  auch  einige  Algen,  Flagel- 
laten  usw.  in  Betracht.  Dieselben  setzen  das  Eisen 
teils  in  der  Hülle,  teils  auf  der  Oberfläche  ab,  nament- 
lich im  orsteron  Falle  wohl  als  Schutzvorrichtung. 
Bei  der  Eisenalge  —  ("onferva  —  hat  dio  Eisehein- 
speicherung  mehr  die  Aufgabe,  das  Ruhestadium  zu 
schützen,  da  das  vegetative  Stadium  eisenfrei  ist.  Man 
kann  den  Vorgang  der  Eiseneinspeicherung  am  besten 
mit  der  Verkalkung  und  Verkieselung  in  Parallele 
stellen,  wobei  die  Menge  des  in  der  Pflanze  ein- 
gespeicherten Eisens  der  im  Wasser  befindlichen  Eison- 
mengo  entspricht.  Die  Tätigkeit  der  Eisenorganismen 
im  Süßwasser  ist  mehr  nützlich  als  schädlich.  Eisen- 
haltiges, gelbes,  stinkendes  Wasser,  sowie  ein  Wasser, 
das  faulende,  schwarz  gewordene  Rasen  von  Clado- 
phora,  Mougetia  gonufloca  usw.  enthält,  wurde  unter 
der  Wirkung  der  Eisenorganismen  nach  einiger  Zeit 
klar  und  geruchlos.  Bei  dieser  Reinigung  spielen 
nach  N.  (Jaidukow  die  Hauptrolle  die  Schwefelbakterien, 
die  Eisenorganismen,  die  organische  Verbindungen  auf- 
saugenden Saprophyten  und  die  oxydierend  wirkenden 
Holnphyten. 

Amerika.  Einem  Bericht  der  „Engineering  News*** 
zufolge  haben  die  l'nion  Iron  Works  eine  größere 
Monge 

alter  Schienen  als  Koustruktlonsmalerial 

zu  Schrottpreis  angekauft  und  für  ihre  neuen  Fabrik- 
gebäude vorwendet,  indem  sie  die  Schienen  als 
/.-Eisen  ausnutzten.  Dieselben  waren  mit  Löchern 
von  IH  mm  Durchmesser  versehen,  die  zu  allen 
Verbindungszwerken  dienten.  Die  Schienen  halten 
Längen   von   7,2   m,  8,4   und   '.»,»>  m.    Die  letzteren 

*  20.  März  1906. 
I.  Februar  190«, 


Digitized  by  Google 


564    Stahl  und  Eisen. 


Krfrratf  und  Mtinerr  Mittfilunpeii. 


26.  Jahr*.  Nr.  9. 


Kon»^r«kliolUlh^l!<• 


Atibll.lui.it  1. 


wieder  wurden  in  zwei  Teile  geschnitten  und  für  die 
Laufkrane  benutzt.  Die  (iebäulichkeiten  bestanden 
au*  einer  Konstruktionshallc  12  X  #4  in.  (iießcrci 
10  X  32,5  :n,  I'utzcrei  9  V  82,5  in,  Maschinenbaus 
9  X  34  in,  Schuppen  8,5  v  32,5  in,  Modellhau»  14,4 
X  D\8  in.    Im  ganzen  waren  109  Säulen  erforderlich. 

Die  Konstruktion  so- 
wie da«  Aufstellen 
der  Säulen  gellt  au» 
Abbildung  1  hervor. 
Die  Kransäulen  (  Ab- 
bildung 2)  wind  aus 
vier  oder  sechs  Schic- 
nen  zusammenge- 
setzt, von  denen  zwei 
unter  jedem  Kran- 
halkcn  stehen  und 
zwei  die  Dachlast 
(ragen.  Die  übrigen 
Säulen  beistehen  alle 
nu«  zwei  Schienen. 
Die  Dachbinder  wind 
aus  Winkeleisen  her- 
gestellt. Von  den  <»e- 
bäuden,  die  in  T- 
Form  angeordnet 
Kind,  liegt  die  Kon- 
»truktionshallc  recht- 
winklig zu  den  ande- 
ren, hängt  aber  un- 
mittelbar mit  ihnen 
ziiHaininen  und  ist 
höher  als  nie.  Hier 
ruhen  die  Dachbinder 
auf  den  Säulen,  was 
bei  den  niedrigeren 
(lehäuden  nicht  inög- 
lieh  war,  da  man 
oberhalb  der  Lauf- 
krane zu  wenig  Kaum 
hatte.  Die  ganze  Kon- 
struktion ist  »ehr 
Htark,  alle  Verbin- 
dungen »ind  mit  Hol- 
zen hergestellt  und 
trotz  der  Erschütterungen  durch  die  Miihi  hiuen  und 
Krane  fand'  man  bei  einer  lirsichtigung,  die  man 
zwei  Jahre  nach  Errichtung  der  Fabrik  angebellt 
hat,  nicht  einen  Ionen  Holzen.  Dan  Dach  und  die 
Wände  bestellen  au»  verzinktem  Wellblech;  die 
Zw ischenwäude  zwischen  den  einzelnen  Abteilungen 
lieh1  man  wegfallen,  wodurch  mehr  l.uft  und  Licht 
hereinkam.  Die  t'iikosteii  für  dir  Errichtung  dertie- 
bäude  wan  n  änderst  gering,  da  sowohl  das  Material 
wie  die  Konstruktionsarbeit  '»ehr  billig  ,waren.  Alle 


ES3B 


Abbildung 


Arbeiten,  mit  AiiHnahme  der  Maueri,  und  Asphaltboden, 
wurde  von  der  Arbeiterkolonne  der  Konstruktions- 
halle  ausgeführt.  Die  Konten  zur  Errichtung  der 
109  Säulen  beliefen  »ich  auf  höchstens  «7  .-*  für 
die  Tonne. 

~  Für  basische  Martinöfen  verlangt  man  Vin»hoeh- 
tonerdehaltiges  Material  bei  geringem  Kieselsäurc- 
gehalt.  Nach  in  Amerika  angestellten  Versuchen* 
eignen  sich  für  solche  Zwecke  sehr  gut 

BanxHzlegel, 

vorausgesctzt.Jdatl*  dieselben  mit  weniger  als  12  ",, 
Kieselsaure  in  den  Handel  gebracht  werden  können. 
Der  Kauxit  kommt  in  den  Vereinigten  Staaten  in  drei 
Ablagerungen  vor,  in  Arkansas,  New  Mexiko  und 
tteorgia- A labama.  Letztgenannter  Hezirk  ist  jedoch 
nahezu  abgebaut,  so  dal)  zurzeit  den  größten  Teil 
dieses  Minerals  Arkansas  liefert.  Der  Rohbauxit 
wird  auf  den  (trüben  zur  Entfernung  der  kieselsauren 
(langart  gewaschen  und  dann  bei  annähernd  1870 
(irad  <'.  |  Segerkegel  12)  gebrannt,  um  das  ehemisch 
gebundene  Wasser  auszutreiben.  Dabei  erleidet  das 
Material  eine  grolle  Schw'mdung.  Der  gewaschene 
und  gebrannte  Bauxit  von  Arkansas  enthält 

Kieselsäure   C.,40  »/„ 

L'isenoxyd   1,48  . 

Tonerde   87,80  „ 

Titansäure   3,99  „ 

Wasser   0,8«  „ 

Das  gebrannte  Material  wird  mit  feuerfestem  Ton. 
Natronwasserglas  oder  Kalk  gemischt  und  zu  Ziegeln 
geprellt,  welche  sorgfältig  getrocknet  und  gebrannt 
werden.  Ein  Ziegel  von  22M  X  IJ4  X  «3  mm  wiegt 
ungefähr  8'ikg  und  besitzt  eine  Druckfestigkeit  von 

700  kg/ijeill. 

In  einem  basischen  Martinofen  der  Bethlehem 
Steel  Works  wurden  vor  einigen  Monaten  Versuche 
angestellt,  indem  ein  Bauxit-  und  ein  Maguesitziegel 
nebeneinander  nahe  bei  dem  (las-  und  Lufteiutritt 
eingesetzt  wurden.  Hei  der  erreichbaren  Höchsttem- 
peratur schmolz  der  Maguesitziegel  innerhalb  7  Minuten, 
während  der  Hauxitziegel  erst  nach  15  Minuten  er- 
weichte. Anderseits  wurde  je  ein  Ziegel  in  die 
Hiissige  Schlacke  einige  Zeit  lang  eingetaucht,  sodann 
herausgenommen  und  im  kalten  Zustand  geprüft.  Der 
Magnesitziegel  war  mit  der  Schlacke  zusammen- 
geschmolzen, während  um  den  llauxitzicgel  die  Schlarke 
nur  einen  Mantel  gebildet  hatte.  Eingehende  Ver- 
gleiche der  beiden  Ziegelarten  sind  jedenfalls  sehr 
schwer  auszuführen,  da  beide  Ziegel,  wenn  sie  für 
längere   Zeit   in   den  Ofen  eingesetzt   nnd    von  der 

*  Nach  .The  Iron  Trade  Review"  1906,  LFebrüäV, 
Seite  24. 
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Schlacke  überHutct  sind,  derartig  heftig  angegriffen 
werden,  daß  Unterschiede  zwischen  den  Uebcrresten 
»ich  nicht  leicht  bestimmen  lassen.  Außer  bei  Martin- 
öfen hat  man  mit  Dauxitziegeln  sehr  gute  Resultate 
auch  für  andere  Ausführungen  erreicht,  so  bei  rotie- 
renden Brennöfen  in  der  l'ortlandzement-Fabrikation 
and  bei  Bleirafhnieröfen. 

Nach  dem  „Irnn  Age*»  betrug  im  Monat  Marz  19« Mi 

die  Leistung  der  Koks-  und  Anthraxithochören 
in  den  Vereinigten  Staaten 

2  200  282  t;  damit  int  eine  Höchstleistung  erreicht, 
welche  die  vorhergehende  de«  Monats  Januar  1906 
um  fast  100000  t  übersteigt.  Di«  Produktion  «1er 
letzten  fünf  Monat«  stellte  «ich  wie  folgt: 

NoT.mbor       llruenbcr  Januar 
IBM  im.  1908 

t  t  I 

2  045  853    2  078  449    2  101  995 

Die  auf  die  United  States  Steel  Corporation  ent- 
fallenden monatlichen  Leistungen  betrugen  im 


r'ebruar  Mir« 

1806  190« 

I  t 

1  934  496  2  200  282 


Mttrz 

IMS  190«  IMA  IM»; 

l  I  t  «  » 

1  .355  99«     I  378  073     1  379  743     1  24«  388     I  422  801 

Die  Wochenleistung  innerhalb  der  letzten  fünf 
Monate  schwankte,  wie  aus  folgenden  Zahlen  hervorgeht: 


1. 1)«/. 
IMS 

483*427 


I.  Januar 

MM 

471  092 


I.  Krbrunr 
ISO« 

489  870 


I.  Mar* 

487  412 


I.  April 
1M6 

491  987 


Am  1.  April  standen  279  Koks-  und  Anthrazit- 
öfen  int  Feuer  gegen  3«>0  am  1.  März.  Die  Roheisen- 
lager  bei  den  im  Süden  gelegenen  Hochöfen  blieben 
im  Monat  März  im  ganzen  unverändert. 

B.  Waterhouso  veröffentlicht  im  „Iron  Agc» 
mehrere  Mitteilungen"  über 

Nickelstatal  und  seine  Anwendung  im  Kesselbau. 

Als  besonders  bezeichnende  Eigenschaften  werden 
das  unmagnetische  Verhalten  und  die  geringe  Aus- 
dehnungsfähigkeit dos  Nickelstahls  hei  zunehmender 
Temperatur  hervorgehoben.  Gewöhnlich  beläuft  sich 
der  Zusatz  an  Nickel  auf  3  bis  3,5  «>  0,  steigt  aber  in 
besonderen  Fällen  bis  auf  30"«.  Das  Material  für 
Kessolblechc  wird  gewöhnlich  im  Martinofen,  für 
hochprozentige  Stähle  im  Tiegel  erzeugt.  Der  Unter- 
schied in  den  Eigenschaften  zwischen  dem  gewöhn- 
lichen Kohlenstoffstahl  und  dem  Nickelstahl  geht  aus 
der  folgenden  Zusammenstellung  hervor. 

Chemische  Zusammensetzung: 
C  81  Um  B  P  M 

%  %  %  %  "» 

0,25      0,02       0,58      0,02        0,03  — 
0,24      0,023      0,66      0,021      0,021  3,43 

F.rgebnisse  dor  mechanischen  Prüfungen: 

Dehnung 
«uf  20  cm 

kg  kK  %  % 

25,2  45,0  26,6  58,2 

40,0  62,0  23,2  54,4 

Die  Prüfungsergebnisse  zeigen,  daß  die  Zähig- 
keit des  Materials  durch  den  Nickelzusatz  bedeutend 
zugenommen,  die  Dehnung  aber  nur  wenig  ab- 
genommen hat.  Heim  Durchhieben  wiesen  die  Nickel- 
stähle eine  Festigkeitsabnahme  von  15  bis  20 <"i>  gegen 
33  »n  beim  gewöhnlichen  Stahl  auf.     Dabei   hat  das 

*  12.  April  1906. 
*•  8.  Februar  1906. 


Material  nach  der  Durchlochung  eine  weniger  splittrige 
Oberfläche,  da  sich  das  Metall  glatter  abscheren  läßt. 
Bei  dor  mechanischen  Prüfung  dos  Flanscbenmateriala 
ergaben  sich  folgende  Resultate. 

Chemische  Zusammensetzung: 

o            Mn  8              p  Nl 

%            %  %            %  % 

0,10        0,27  0,04        0,048  — 

0,08        0,36  0,04        0,045  2,7 

Frgebnisse  der  mechanischen  Prüfungen: 


KTcnin- 

24,6 
33,0 


Ai-ußer»»c  Br>- 
»uapnichung 
% 

38,0 

46.2 


lMinunir 
auf  HO  cm 
% 
27,4 
24,7 


Ein- 
•ehatninff 
% 

54,0 
52.0 


Durch  den  Zusatz  von  2,7 1»'0  Nickel  wurde  die 
um  20  »(U  erhöht,  die  Dehnbarkeit  hatte  ab- 
genommen und  das  Verhältnis  der  Elastizitätsgrenze 
zur  größten  Belastung  ist  größer  geworden.  Flan- 
Nchonmaterial  kann  leicht  geschmiedet,  bearbeitet  und 
in  Matrizen  gepreßt  werden  ohne  Risse  zu  bekommen. 
Die  Herstellung  von  Röhren  aus  Nickelstahl  machte 
die  meisten  Schwierigkeiten.  F,in  Material  mit  30  »u 
Nickel  hat  sich  am  besten  dafür  geeignet;  zuerst 
haben  die  Franzosen,  denen  die  Nickelindustrie  viel 
zu  verdanken  hat,  im  Jahre  1899  Nickelstahlröhren 
fabriziert  und  im  Schiffbau  verwendet.  Der  bekannte 
englische  Schiffbauer  und  Kessel fabrikant  Yarrow 
äußert  sich  über  die  Anwendung  von  Nickelstahlröhron 
dahin,  daß  Kessel,  die  aus  solchen  Röhren  hergestellt 
sind,  zwei-  bis  dreimal  so  lange  halten,  als  gewöhnliche. 
1903  hat  die  Shclby  Tube  Company  Proben  solcher 
von  der  Bethlehem  Steel  Coiupauy  erzeugten  Röhren 
mit  30  o/o  Nickel  auf  dor  Sarotoga- Eisenbahn- Kon- 
vention ausgestellt.  Die  Formgebungsarbcit  war  da- 
mals schon  so  weit  fortgeschritten,  daß  man  mit  fast 
derselben  Anzahl  Operationen,  wie  sie  bei  den  ge- 
wöhnlichen Röhren  notwendig  sind,  die  Nickelstahl- 
röhren herstellen  konnte.  Diese  Ausstellungsproben 
zeichneten  sieh  besonder«  durch  ihre  geringe  Neigung 
zur  Korrosion,  durch  hohe  Festigkeit  und  iange  Halt- 
barkeit aus.  Auch  für  die.  Herstellung  von  Nieten 
eignet  sich  der  Nickelstahl.  Nach  Angabe  von 
Maunsel  White,  der  sich  durch  die  Einführung  der 
Schnelldrehstähle  bekannt  gemacht  hat,  kann  eine 
2  cm  starke  Nickelstahlniete  eine  sonst  2,8  cm  starke 
ersetzen.  Nickelstahl  mit  3,4  o(»  Nickel  und  0,31  «y 
Kohlenstoff  ist  vollkommen  schweißbar  und  die  mehr- 
mals um  180°  gebogene  Schweißstelle  weist  keine 
Risse  auf.  Sogar  Röhrenden  aus  dreiUigprozentigem 
Nickelstahl  hat  man  zu  brauchbaren  Stahlrohren  zu- 
können. 


Da  wo  man  also  die  Nickelstähle  in  derselben 
Stärke  anwendet  wie  gewöhnlichen  Stahl,  etwa  bei 
Blechen,  Flanschen,  Nieten  usw.,  ist  der  Vorteil 
in  einer  bedeutenden  Zunahme  der  Festigkeit  zu  suchen; 
will  man  aber  dem  anzuwendenden  Material  nur  die- 
selbe Festigkeit  geben  wie  dein  Kohlenstoffstahl,  so 
kommt  außerdem  noch  eine  Uewichtsersparnis  hinzu.  So 
hat  man  bei  einem  Torpedobootzerstörer  29  o.(l  an  Ge- 
wicht sparen  können,  indem  man  den  gewöhnlichen 
Stahl  durch  dreittigprozentigen  Nickelstahl  ersetzte; 
nähme  man  an  den  Kriegsschiffen  Rhode  Island  und 
New  Jersy  eine  Auswechslung  des  Materials  vor,  so 
würden  die  Schiffe  26  Co  ihres  Gewichts  verlieren. 
Das  geringere  Gewicht  der  Röhren  und  die  Anwen- 
dung dünnerer  Platten  bringt  auch  insofern  einen 
Gewinn  mit  sich,  als  man  mit  derselben  Menge  Brenn- 
stoff eine  größere  Verdampfung  erzielt.  In  bezug  auf 
die  Korrosion  war  man  bisher  geteilter  Meinung,  aber 
die  Versuche  von  Yarrow  mit  Stahlrohren,  die  25  ",'u 
Nickel  enthielten,  ergaben,  daß  der  Gewichtsverlust 
der  gewöhnlichen  Stähle  beim  Eintauchen    in  öalz- 
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«Sure  16  »/i  mal  größer  war,  als  bei  Niekelstählen. 
Di«  oxydierende  Wirkung  der  Flamme  verursachte 
bei  den  gewöhnlichen  Suhlröhren  einen  Gewichte- 
rerluHt  von  77  0,0  uutl  von  nur  22  o  0  bei  Nickelstahl- 
röhren. Köhren,  die  im  Innern  der  Einwirkung  über- 
hitzten Dampfes  und  äußerlich  der  oxydierenden 
Flamme  ausgesetzt  waren,  verloren  18  »,o  an  Gewicht, 
Nickclstahlröhren  dagegen  nur  2  O  y.  Auch  ging  au« 
den  Versuchen  hervor,  daß  sich  Stahl  mit  3  bis  3,5  o0 
Nickel  nicht  viel  besser  als  gewöhnlicher  Stahl  be- 
währte, daß  aber  das  hochprozentige  Material  weit 
überlegen  war.  Der  infolge  den  NickolzusatzeB  höhere 
I'rcis  des  Materials  wird  durch  den  Vorzug  oinur 
langen  Haltbarkeit,  besserer  Qualität,  geringeren 
Materialverbrauchs  bei  gleicher  Festigkeit  vollkommen 
ausgeglichen,  wobei  das  Altmaterial  immer  noch  nach 
seinem  Nickelgehalt  bezahlt  wird. 

Vor  dem  Canadian  Club  in  Toronto  erstattete 
Dr.  Haanel  Mitte  März  d.  J.  Bericht«  über  die  nun- 
mehr gelungenen  Versuche  Höroulta, 

Roheisen  im  elektrischen  Ofen 

zu  erschmelzen.**  Zur  Verwendung  kam  sowohl 
kanadischer  Roteisenstein  als  Magneteisenerz,  wobei 
sich  herausstellte,  daß  trotz  hoheu  Schwefelgehaltos 
der  Erze  nur  geringe  Mengen  dieses  unangenehmen 
Fremdkörpers  in  das  Eisen  übergingen,  selbst  wenn 
die  Schlacke  keinen  ausgesprochen  basischen  Charakter 
hatte.  Der  Siliziumgehalt  konnte  nach  Wunsch  ge- 
regelt werden.  Weitere  Vei  suche  mit  armen  Erzvor- 
kommen, forner  mit  Kiesabbränden  und  titanhaltigen 
Erzen  lieferten  ebenfalls  gute  Ergebnisse.  Nach  den 
Feststellungen  Heroults  sollen  mit  1000  elektrischen 
l'ferdckräften  täglich  12  t  Roheisen  gewonnen  werden 
können,  doch  sind  die  Angaben  noch  nicht  ganz  zu- 
verlässig. Dr.  Haanel  rechnet  damit,  in  Kanada  eine 
Anlage  mit  100  bis  160  t  Roheisen  täglichem  Aus- 
bringen errichten  zu  können.  Nähere  Einzelheiten 
soll  ein  demnächst  erscheinender,  ausführlicher  Be- 
richt enthalten  und  werden  wir  später  auf  denselben 
zurückkommen. 


Der  zollfreie  Veredlnngsrerkehr.*** 

Der  Bundesrat  hat  am  ö.  April  der  Neuordnung 
des  zollfreien  Veredlungsverkehrs  zugestimmt.  Danach 
entscheidet  über  die  Zulassung  und  Einstellung  eines 
Veredlungsverkehrs  sowie  über  die  Beteiligung  ein- 
zelner Gewerbetreibender  an  dem  Veredlungsverkehr 
die  oberste  Landesfinanzbehörde.  Zuständig  ist  je- 
weils die  Behörde,  in  deren  Verwaltungsbereich  die 
Veredlung  stattfindet.  Die  zollfreie  Einfuhr  von 
Waren  zur  Veredlung  im  Inlande  kann  nach  §  2  zu- 
gelassen werden :  a)  wenn  der  Verodlungsverkehr  für 
die  an  der  Veredlung  beteiligten  Erwerbszweige 
wesentliche  Vorteile  erwarten  läßt,  und  eine  Benach- 
teiligung anderer  heimischer  Krwerbszweige  nicht  zu 
befürchten  ist;  b>  wenn  die  zu  erwartenden  Vorteile 
gegenüber  etwaigen  Nachteilen  derart  überwiegen, 
daß  die  Zulassung  vom  Standpunkt  des  gesamten 
heimischen  Wirtschaftslebens  den  Vorzug  verdient. 
Die  Veredlung  im  Auslände  soll  nach  §  U  nur  aus- 
nahmsweise zugelassen  werden,  insbesondere  wenn 
die  in  Betracht  kommenden  Veredlungsarbeiten  zur- 
zeit im  Inlande  entweder  gar  nicht,  oder  nicht  in  ge- 
nügendem Umfange,  oder  nicht  in  gleicher  Güte  be- 
wirkt werden  können,  oder  wenn  es  sieh  um  die  Vor- 

*  „Electroehemical  and  Metallurgien!  Industrv", 
April  190«. 

**  Vergl.  auch  „Stahl  und  Eisen"  1!«»«  Nr.  4  S.  2AH. 
'•*  Aus  d.  r  „Frankf.  Zeitung"  vom  20.  April  iy05. 


nähme  von  Versuchen  zur  Erprobung  von  neuen  Ver- 
fahren oder  Mustern  handelt.  Wird  dio  Veredlung 
ausnahmsweise  aus  dem  Grunde  zugelassen,  weil  ihre 
Vornahme  im  Inland  erhebliche  Mehrkosten  verursachen 
würde,  so  ist  sie  tunlichst  auf  die  Waren  zu  be- 
schränken, die  nach  der  Rückeinfuhr  wieder  ausgeführt 
werden  sollen.  Bei  dem  Ausbesserungsverkehr  bedarf 
es  einer  Prüfung  nach  §  2  und  3  nicht. 

Einer  wesentlichen  Veränderung  unterliegen  die 
Vorschriften  über  die  Zulaasungsinstanz.  Ein  ständiger, 
im  Zollgebiet  noch  nicht  gesUtteter  Veredlungsverkehr 
soll  nach  ij  5  erst  eingeführt  werden,  nachdem  eine 
Aeußerung  des  Bundesrats  herbeigeführt  ist,  in  den 
anderen  Fällen  bleibt  die  Zulassung  der  obersten 
Landesbehörde  überlassen.  Ist  aus  besonderen  Gründen 
eine  beschleunigte  Entscheidung  notwendig,  so  kann 
die  Beschlußfassung  des  Bundesrats  nachträglich  herbei- 
geführt worden.  Nach  £  7  hat  der  Bundesrat  aber 
auch  darüber  zu  beschließen,  ob  die  Voraussetzung 
für  einen  bereits  zugelassenen  Veredlungsverkehr  noch 
fortbesteht.  Dio  vor  Erlaß  der  jetzigen  Verordnung 
bereits  bestehenden  Zweige  des  Veredlungsverkehrs 
sollen  unberührt  bleiben,  so  lange  nicht  die  zuständige 
oberste  Landesfinanzbehörde  dio  Einstellung  oder  Be- 
schränkung anordnet,  aber  auch  hier  kann  der 
Bundesrat  beschließen,  ob  dio  notwendigen  Voraus- 
setzungen noch  fortbestehen.  Im  übrigen  regelt  die 
Verordnung  die  Einzelheiten  des  zollfreien  Veredlungs- 
verkehrs, insbesondere  auch  die  Kontrolle  und  die 
etwaige  Nachverzollung,  lieber  den  Identitätsnach- 
weis bestimmt  §  11  allgemein,  daß  bei  Zulassung 
eines  Veredlungsverkehrs  anzuordnen  ist,  in  welcher 
Woise  der  „Nachweis  der  Nämlichkeit"  (Identitäts- 
nachweis) der  ein-  und  ausgeführten  Waren  zu  er- 
bringen ist;  dio  Nämlichkeit  liegt  nicht  nur  vor, 
wenn  die  zum  Zweck  der  Abfertigung  zur  Wieder- 
einfuhr vorgeführte  Ware  dieselbe  ist,  wie  die  zur 
Veredlung  eingeführte  Ware,  sondern  auch  insoweit, 
als  letztere  in  die  zur  Abfertigung  vorgeführte  Ware 
übergegangen  ist.  Wenn  dio  Art  der  Veredlung  es 
gestattet,  sind  Maßregeln  zu  treffen,  welche  ermög- 
lichen, die  eingegangene  Ware  bei  der  Abfertigung 
zur  Wiederausfuhr  wieder  zu  erkennen;  ist  dies  nicht 
durchführbar,  so  ist  eine  amtliche  Kontrolle  an- 
zuordnen, welche  ermöglicht,  die  Ueberzeogung  von 
der  Nämlichkeit  der  Ware  zu  gewinnen.  Dio  Ge- 
werbetreibenden, denen  ein  Veredlungsverkehr  be- 
willigt ist,  sind  verpflichtet,  den  Beamten  der  Zoll- 
verwaltung das  Betreten  der  Räume  zu  gestatten,  in 
denen  zur  Veredlung  angefertigte  Waren  gelagert 
oder  verarbeitet  werden ;  den  Oberbeamten  der  Zoll- 
verwaltung sind  auf  Erfordern  die  Bücher  vorzulegen. 
Die  zur  Veredlung  eingehende  Ware  ist  in  der  Regel 
mit  Stempeln,  Siegeln  oder  Blei  zu  kennzeichnen,  wo 
dies  nicht  angeht,  kann  die  Aufnahme  einer  genauen 
Beschreibung,  die  Zurückhaltung  von  Mustern,  oder 
eine  ähnlicho  Maßnahme  als  genügend  angesehen 
werden.  Werden  bei  der  Wiederausfuhr  erhebliche 
Verletzungen  der  eingelegten  Erkennungszeichen  oder 
sonstige  wesentliche  Anstände  festgestellt,  so  ent- 
scheidet das  Hauptamt  darüber,  ob  dessenungeachtet 
die  Zollfreiheit  zu  gewähren  ist.  Ueber  unwesentliche 
Mängel  kann  das  Amt,  bei  dem  die  Abfertigung  zur 
Wiederausfuhr  erfolgt,  hinwegsehen. 

Wo  eine  Verschluß-  oder  l.'eberwachungskontrollo 
nicht  möglich  oder  mit  Kosten  oder  mit  Weiterungen 
verbunden  ist,  die  mit  dem  Zweck  der  Bewilligung 
des  Veredlungsverkehrs  unvereinbar  sind,  kann  eine 
Buchkontrolle  zugelassen  werden;  der  Veredler  hat 
alsdann  eine  Versicherung  über  die  Nämliehkoit  der 
Ware  abzugeben,  die  auf  Erfordern  von  einem  mit 
dem  Sachverhalt  vertrauten  Angestellten  mitzuunter- 
zeichnen  ist.  Im  Falle  der  Unrichtigkeit  seiner  An- 
gaben hat  er  sieh  unter  Verzieht  auf  den  Rechtsweg 
einer  Vertragsstrafe  zu  unterwerfen. 
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Ueber  den  Einfluß  der  Reihenfolge  ron  Znsätzen 
mm  Flußetoen  anf  dte  Widerstandsfähigkeit  gegen 
verdünnte  Schwefelsäure.* 

Um  festzustellen,  ob  die  Reihenfolge,  in  der  Zu- 
sätze Ton  Aluminium  und  Wolfram  zu  Flußeisen  ge- 
macht werden,  auf  die  Widerstandsfähigkeit  deB  er- 
schmolzenen Metall«  gegenüber  verdünnter  Schwefel- 
säure ton  Einfluß  ist,  wurden  yon  Dipl.-Ing.  O.  Bauer, 
Groß -Lichterfelde  West,  Versuche  ausgeführt,  indem 
Schmelzen  nach  zwei  verschiedenen  Verfahren  her- 
gestellt wurden,  nämlich: 

1.  Wolfram  und  Aluminium  befanden  Mich  in  fein 
verteiltem  Zustand,  gut  gemischt,  im  Tiegel. 
Das  flüssige  Eisen  wurde  Uber  dieses  Gemisch 
von  Wolfram  und  Aluminium  gegossen  und  die 
Schmelze  darauf  der  langsamen  Erstarrung 
überlassen. 

2.  Im  Tiegel  befand  sich  nur  Wolfram.  Auf  diesos 
wurde  das  flüssige  Eisen  gegossen.  Der  Alu- 
miniumzusatz erfolgte  erst,  nachdem  das  Wolfram 
vom  Eisen  aufgenommen  war.  Kurz  vor  dem 
völligen  Auffüllen  der  Tiegel  wurde  die  vorher 
abgewogene  Menge  Aluminium  hinzugegeben, 
die  Mischung  geschah  durch  das  nachfließonde 
Eisen. 

Zu  den  Schmelzen  wurden  Schamottetiegel  von 
190  cem  Fassungsraum  verwendet  (190  cem  =  1490  g 
Flußeisen.)  Die  Einwage  an  Wolfram  und  Aluminium 
betrug  für  jede  Schmelze  7,45  g  Aluminium  und  4,47  g 
Wolfram,  entsprechend  6  g  Aluminium  und  3  g  Wolfram 
auf  1000  g  Eisen.  Die  Tiegel  waren  gut  vorgewärmt. 
Das  flüssige  Metall  entstammte  derselben  Martinofen- 
hitze vor  der  Desoxydation  durch  Manganzueatz.  Je 
zwei  Schmelzen  wurden  hergestellt :  nach  Verfahren  1 
Schmelze  Ii,  Ii,  nach  Verfahren  2  Schmelze  Iii,  Iis. 
Die  Blöcke  wurden  längs  aufgeschnitten,  poliert 
und  mit  Kupferammoniuinchloridlösung  geätzt.  Die 
Schmelzen  Ii,  Ii,  Iii  waren  gleichartig;  Schmelze  Iii 
zeigte  einen  andersgearteten  Rand,  der  auf  unge- 
nügende Mischung  schließen  läßt  (siebe  Abbildung  1). 

Von  den  Schmelzen  Ii  und  Iii  wurden  über  den 
ganzen  Längsschnitt  durch  Hobeln  Späne  entnommen 
und  zur  Analyse  verwendet.  Ks  wurde  gefunden  in 
Schmelze  Ii  0,82  °o  AI,  in  Schmelze  Iii  0,29  o<,  AI. 
Der  Kohlenstoffgehalt  lag  zwischen  0,11  bis  0,1 3  o(>. 

Aus  den  hergestellten  Schmelzen  wurden  Probe- 
körper von  den  unten  angegebenen  Abmessungen  her- 
ausgeschnitten, blank  abgeschmirgelt  und  der  Ein- 
wirkung verdünnter  Schwefelsäure  (1  Teil  Schwefel- 
säure von  1,8  spez.  Gewicht  auf  100  Teile  Wasser) 
ausgesetzt.  Die  Probekörper  wurden  nach  Möglichkeit 
an  den  Stellen  entnommen,  die  die  geringsten  Un- 
dichtheiten  zoigten.  Die  Ausführung  der  Versuche 
erfolgte  nach  zwoi  Anordnungen. 

Anordnung  A  (siebe  Abbildung  2):  a)  2400  rem 
verdünnte  Schwefelsäure,  b)  Krlenmeyerkolben,  c)  Ilolz- 
stäbchen,  d)  Glashaken,  e)  Versuchsplättchen  mit  Loch 
versehen  und  an  d  aufgehängt  Die  Oberkante  der 
Probekörper  lag  110  mm  unter  dem  Flüssigkeits- 
spiegel. Nach  bestimmten  Zeitabschnitten  wurden  die 
Probekörper  herausgenommen,  mit  Wasser  und  Alkohol 
abgespült,  getrocknet,  gewogen  und  alsdann  wieder  in 
die  Versuchsflüssigkeit  eingehängt. 

Anordnung  B  (siehe  Abbildung  8):  a)  Glaszylinder, 
b)  2000  cem  verdünnte  Schwefelsäure,  c)  Probekörper. 

Die  Probekörper  befanden  sich  jeder  für  sich  in 
einem  Becherglas  und  wurden  insgesamt  '2(54  Stunden 
der  Einwirkung  der  Säure  ausgesetzt.  Nach  Ablauf 
dieser  Frist  wurden  sie  herausgenommen,  mit  Wasser 
und  Alkohol  abgespült,  getrocknet  und  gewogen.  Die 

*  Nach  .Mitteilungen  bus  dem  Königl.  .Material- 
prüfungsamt Groß-Lichterfelde  West"  1905  8.  292. 


Versuche  ergaben  folgende  Tatsache :  Die  nach  Ver- 
fahren I  hergestellten  Schmelzen  werden  bei  genügend 
langer  Einwirkung  von  einprozentiger  Schwefelsäure 
weniger  angegriffen,  als  die  nach  Verfahren  II  er- 
zeugten Probeblöcke.  Zur  Erklärung  dieses  Verhaltens 
sind  weitere  Untersuchungen  notwendig.  Es  ist  jedoch 
sehr  wahrscheinlich,  daß  die  nach  den  verschiedenen 
Verfahren  hergestellten  Versuchsblöcke  trotz  gleicher 
Einwage  nicht  den  gleichen  Gehalt  an  metallischem 
Wolfram  besaßen.  Nach  Verfahren  II  befand  sich 
Wolfram  in  feiner  Verteilung  auf  dem  Boden  des 
Tiegels.  Das  flüssige  Eisen  wurde  auf  das  Wolfram 
gegosson  und  erst  kurz  vor  dem  Auffüllen  des  Tiegels 
Aluminium  hinzugegeben.    Der  Zweck  des  Aluminium- 


zusatzes war  augenscheinlich  der,  als  Desoxydations- 
mittel  zu  dienen.  Ob  dieser  Zweck  vollständig  er- 
reicht wurde,  erscheint  fraglich,  da  das  zuerst  zu- 
gegebene, leicht  oxydierbare  Wolfram  hier  die  Rolle 
des  erst  nachträglich  zugesetzten  Aluminiums  über- 
nommen haben  konnte.  Bei  den  nach  Verfahren  I 
erschmolzenen  Blöcken  befanden  sich  Wolfram  und 
Aluminium  in  feiner  Verteilung  innig  gemengt  auf 
dem  Boden  des  Tiegels,  das 
flüssige  Eisen  wurde  auf  dieses 
Gemenge  gegossen.  Hier  konnte 
Aluminium  von  Anfang  an  des- 
oxydierend  wirken  und  dadurch 
die  gleichzeitige  Oxydation  von 
Wolfram  verhindern^oder  doch 
wenigstens  zurücktreten  las- 
sen. Dementsprechend  könnte 
in  den  beiden  Schmelzen  I 
und  II  zwar  der  Gesamtgehalt 
an  Wolfram  übereinstimmen, 
wohl  aber  könnte  in  dem  einen 
Fall  ein  größerer  Teil  in  oxy- 
dischem  Zustand  vorhanden  sein 

als  im  andern.  Die  chemische  Analyse  gibt  bei  ihrer 
gegenwärtigen  Art  der  Ausführung  hierüber  keinen 
Aufschluß.  Möglicherweise  haben  diese  Verhältnisse 
das  verschiedenartige  Verhalten  der  beiden  Schmelzen 
gegenüber  verdünnter  Schwefelsäure  bedingt. 

Grundsätze  für  die  Aufstellung,  den  Dan  und 
Betrieb  von  Dampf-,  Trocken-  und  Hchlicht- 
Kjlindern. 

Bei  der  Durchführung  der  am  80.  April  1903  vom 
Preußischen  Handclsminister  erlassenen  (irundsätze 
über  diesen  Gegenstand  sind  Schwierigkeiten  tech- 
nischer und  wirtschaftlicher  Art  hervorgetreten,  die 
den  Anlaß  gegeben  haben,  die  Bestimmungen  nach 
mündlicher  Beratung  mit  den  beteiligten  Kreisen  einer 
Abänderung  zu  unterziehen.  In  der  letzten  Nummer 
der  „Correspondenz  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
gießereien"   sind  die  abgeänderten  Grundsätze  mit- 
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Reteilt;  wir  beschränken  uns  darauf,  nachstehend  die 
l'unkte  7  big  10  hieraus,  die  auf  Hau  und  Prüfung 
der  Zylinder  »ich  beziehen,  wiederzugeben: 

Ii.  Hau  und  Prüfung  der  Z  y  1  i  n  d  c  r. 

7.  Die  Zylinderwandungen  müssen  dem  Betriebs- 
druck entsprechend  und  mindestem«  so  stark  gewählt 
werden,  daß  nie  bei  Entstehung  eine«  Vakuum*  im 
Zylinder  dem  äußeren  Luftdruek  widerstehen,  es  sei 
denn,  daß  zuverlässige  Lufteinlaßventilc  an  den  Zy- 
lindern angebracht  werden,  die  sieh  öffnen,  sobald 
die  Spannung  im  Innern  der  Zylinder  unter  den  äußeren 
Luftdruck  sinkt. 

8.  Alu  Kaustoff  der  Zylinder  boII  (lußeisen  für 
Betriebsspannungen  über  2,5  Atmosphären  ui<'bt  ver- 
wendet werden,  jedoch  sind  doppelwandige  Zylinder 
auH  (In Beinen,  bei  denen  der  innere  Mantel  au»  zähem 
Haustoff  hergestellt  wird,  und  Zylinder  mit  gußeisernen 
Stirnwänden,  bei  denen  der  Mantel  aus  zähem  Bau- 
stoff besteht,  auch  für  höhere  Spannungen  zulässig, 
letztere  in  der  Beschränkung  auf  einen  leichten  Durch- 

1ÜOU  mm.  Das  zu  den  Zylindern  zu  ver- 
muß  den  Vorschriften  des  Vereins 
Eisengießereien  entsprechen.  Die  Zug- 
Oußcisens  soll  bei  der  Druckprobe 
der  Zylinder  in  der  Kegel  2  kg  qmiu  nicht  Ubersteigen. 
Unter  der  Voraussetzung,  daß  der  Nachweis  besonderer 
Düte  dos  betreffenden  (iußeisens  durch  Versuche  er- 
bracht wird,  können  höhere  Zugbeanspruchungen  zu- 
gelassen werden.  •  Den  Stiruböden  gußeiserner  Zy- 
linder sind  solche  Formen  und  Verstärkungen  zu 
geben,  daß  Hicgungsspannungcii  auf  den  Mantel  nicht 


übertragen  werden.  Kei  der  Verbindung  gußeiserner 
Ködeu  mit  den  Mänteln  ist  darauf  zu  achten,  daß 
Flanschen  gute  l'ebergänge  und  genügende  Ver- 
stärkungen erhalten.  Bei  gußeisernen  Zylindern  über 
1800  mm  lichten  Durchmesser  sind  die  Böden  in  ge- 
eigneter Weise  gegeneinander  abzuspannen. 

9.  Kupferne  Mäntel  sind  bei  Dampfteniperatureti 
bis  zu  20O"  <'.  zulässig.  Bis  zu  120°  C.  soll  die  Zug- 
Iteanspruchung  des  Kupfers  bei  der  Druckprobe 
4,4  kg/<{mm  nicht  überschreiten,  lieber  120"  ('.  ist 
für  je  20"  I,'.  Temperaturerhöhung  die  Zugfestigkeit 
um  0,1  kg/i|iiim  niedriger  zu  wählen.  Die  Herstellung 
von  Nähten  ausschließlich  durch  Lotung  ist  nur  bei 
Wandstärken  unter  6  mm  und  unter  der  Voraus- 
setzung zulässig,  daß  die  Lötnaht  sachgemäß  her- 
gestellt und  nachträglich  gehämmert  wird.  Bei  Zy- 
lindern bis  zu  loou  mm  lichtem  Durchmesser  können 
kupferne  Mäntel  bis  zu  «i  min  Wandstärke  durch 
Schrumpfringe  mit  den  Köden  verbunden  werden,  wenn 
letztere  besonder»  starr  ausgebildet  sind. 

10.  Neuo  Zylinder,  deren  Wandungen  ganz  oder 
zum  Teil  aus  Oußeisen  bestehen,  sind  vor  der  In- 
betriebnahme einer  Waaserdruekprobe  mit  dem  zwei- 
fachen Betrage  des  höchsten  Betriebsdruckes,  min- 
destens aber  einer  solchen  von  5  Atmosphären  Druck 
zu  unterwerfen.  Bei  neuen  Zylindern  aus  anderem 
Baustoff  ist  die  Wasserdruckprohc  mit  dem  1'ifnchen 
Betrage  des  höchsten  Betriebsdruckes,  mindestens  aber 
mit  einem  ihn  um  I  Atmosphäre  übersteigenden  Druck 
auszuführen.  Die  Druckprohc  ist  von  einem  zur  Aus- 
führung von  Kesselprüfiiugen  befugten  Sachverstän- 
digen zu  bewirken.  Troekcnzylindcr,  die  mit  der 
Atmosphäre  durch  ein  nicht  verschließbares  wasser- 
gcfiilUcs  Standrohr  oder  einen  ähnlichen  Wasser- 
abschluß (/.  B.  im  Schöpfer»  von  nicht  mehr  als  I  in 
Höhe  des  Wasserverschlusses  versehen  sind,  bedürfen 
einer  Druckprobe  nicht,  wenn  das  Wasserrohr  von 
größerer  Weite  ist  als  das  Diiiiipfzuführiiugsrohr. 

*  Der  in  Ziffer  8  geforderte  Nachweis,  dali  dus 
verwendete  (iußeiseu  den  Vorschriften  des  Vereins 
deutscher  Eisengießereien  entspricht,  hat  aU  erbracht 
zu  gelten,  wetin  der  Lieferant  eine  Werkbescheinigung 
beibringt. 


Di«  Straßenbahnen  Im  Deutschen  Reiche.* 

Die  Zahl  der  selbständigen  Straßenbahnunter- 
nehmen belief  sich  am  31.  März  1905  in  Preußen  auf 
157,  in  den  anderen  deutschen  Bundesstaaten  auf  05, 
insgesamt  in  Deutschland  also  auf  222.  Sie  über- 
steigt die  am  gleichen  Tage  des  vorhergehenden 
Jahres  ermittelte  Ziffer  in  Preußen  um  8,  in  den 
übrigen  deutschen  Bundesstaaten  um  2,  somit  zu- 
sammen um  10.  Die  Streckenlänge  der  Straßenbahnen 
betrug  in  Preußen  2435,52  km,  in  den  außerpreußischen 
Bundesstaaten  1013,34  km,  demnach  in  Summa 
3448,80  km;  sie  ist,  verglichen  mit  dem  Stande  vom 
31.  März  1904,  in  Preußen  um  92,55  km  (3.95  v.  H.l. 
in  den  außerpreußischen  Bundesstaaten  um  48,4»!  km 
(5,02  v.  11.1,  in  ganz  Deutschland  also  um  141.01  km 
(4,2*5  v.  II.»  gewachsen.  Von  dieser  Zunahme  ent- 
fallen im  Gebiete  des  Preußischen  Staates  auf  die 
Provinz  Ostpreußen  12,00  km,  auf  Westpreuüen  1,05  km, 
auf  Berlin  ((teschäftsbezirk  des  Polizeipräsidenten) 
4,81  km,  auf  das  übrige  Brandenburg  4,37  km,  auf 
Pommern  4,19  km,  auf  Schlesien  lx09  km.  auf  Sachsen 
5,06  km,  auf  Schleswig-Holstein  7,14  km,  auf  Han- 
nover 2,57  km,  auf  Westfalen  28,69  km,  auf  Hessen- 
Nassau  3,41  km  und  auf  die  Kheinprovinz  18,11  km; 
in  der  Provinz  l'oscn  blieb  die  Länge  der  Straßen- 
bahnen unverändert.  In  den  Landesteilen  östlich  der 
Elbe  betrug  hiernach  der  Zuwachs  32,63  km  (3,71  v.  H.l, 
in  den  westlichen  Provinzen  59,92  km  (4,09  v.  IL),  wovon 
nahezu  die  Hälfte  auf  Westfalen  kommt.  Die  Strecken- 
länge allein  der  preußischen  Straßenbahnen  ist  in  der 
Zeit  vom  1.  Oktober  1892  bis  zum  31.  Mär/  1905, 
d.  i.  innerhalb  12'/»  Jahren,  um  1559.82  km  oder 
etwa  das  Dreifache  der  früheren  Ausdehnung  gestiegen. 

Die  Spurweite  dieser  Bahnen  war  am  zuletzt  ge- 
nannten Tage  bei  49  Bahnen  1,435  m,  bei  97  Bahnen 
1,000  m,  bei  je  zwei  Kähnen  0,750  und  0,600  m,  bei 
drei  Bahnen  eine  gemischte  und  bei  vier  Bahnen  eine 
abweichende;  in  den  außerpreußischen  Bundesstaaten 
bei  sieben  Bahnen  1,435  m,  bei  42  Bahnen  1,000  m, 
bei  einer  Bahn  0,600  m,  bei  drei  Bahnen  eine  ge- 
mischte und  bei  13  Bahnen  eine  abweichende. 


Als  Betriebsmittel  verwendeten: 

In 


lUbiini  L  d.  und. 


Dampflokomotiven  17  (10,8  v.  H.l  f  1  (1,5  v.  H.l 

F-Iektr.  Motoren    .  III  (70,7  v.  IL)  53  (81,5  v.  Ii.) 

Pferde   21  (13,4  v.  H.l  7  1 10,8  v.  IL) 

Elektr.  Motoren  u. 

Pferde      ....  4  (2,6  v.  IL) 

Drahtseile     ...  4  (2.5  v.  H.)  4  (6,2  v.  II.) 

Der  elektrische  Betrieb  dehnt  sich  auf  Kosten 
de»  Pferde-  und  Dampfbetriebes  immer  mehr  aus;  die 
einzigen  große  reu  Netze  in  Preußen,  bei  denen 
noch  Pferde  verwendet  werden,  sind  in  Potsdam, 
Hrandenburg,  Herzfelde  und  Bonn. 


I.  (I.  «od. 


Ks  dienten 


Personenbeförderung  '.»8  (62,4  v.  H.l  50  (76,9  v.  IL) 

(Hiterbeförderung    .  4  (2,0  v.  H.l  -  — 
Personen  und  (iiitcr- 

beförderung    ...  55  i35,0v.  Il.i  15  (23,1  v.  H.l 

Im  Betriebe  der  preußischen  Straßenbahnen  waren 
zur  Zeit  des  Abschlusses  der  Statistik  20  713  Beamte  und 
9H92  ständige  Arbeiter  li.  V.  19  407  und  10  500),  bei 
den  außerpretißischen  Bnhnen  im  ganzen  11012(9002) 
Personen  benebäftigt.  Die  Betriebseinnahmen  bei 
allen  deutschen  Straßenbahnen  beliefen  sich  im  Jahre 
1904  auf  insgesamt   155340949  .*.  d.  h.  auf  dureh- 

♦  Vergl.  .Stahl  und  Kisen"  1906,  Nr.  5  S.  299. 
f  und  elektr.  Motoren. 
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schnittlich  45  998  Jt  für  jedes  Kilometer  Strecken- 
länge, gegenüber  42  802  Jl  im  Jahre  zuvor.  Die 
beiden  letzten  Zahlen  /eigen,  daß  die  BetriebBergebi.iase, 
die  aueh  schon  1903  einen  Fortschritt  erkennen  ließen, 
»ich  im  Berichtsjahre  weiter  gebessert  haben. 


Heft  4,  H.  -JUI  -  23U.) 


Deutschlands  Kohlenförderung  Im  ersten 
Vierteljahr  11106. 

Im  ersteu  Jahresviertel 


brlrur  dir  t  | 

Steinkohlenförderung  .  .  26  417  052  35  240  546 

Hraunkohlenförderung .  .  13  148  380  14  542  212 

KoWer/.eugung   2  587  019  4  818  132 

Briketterzeugung  .  .  .  .  3  037  571  3  705  463 

Bei  einem  Vergleich  der  diesjährigen  Zahlen  mit 
denjenigen  de«  Vorjahres  ist  /u  beachten,  daß  im 
Januar  und  Februar  1905  durch  den  westfälischen 
Kohlenarbeiterausstand  grobe  Förderausfällo  zu  ver- 
zeichnen 


Zahlungsbedingungen 

ans  alter  Zelt. 

Kino  Kesscloffertc  aus  dem  Jahre  1829,  die  unseren 
Lesern  von  Interesse  sein  wird,  ist  uns  unlängst  in 
die  Hände  gefallen,  sie  lautet: 

Hochwohlgeborencr  Herr  Freyherr, 
Gnädiger  Herr. 

Hierdurch  nehme  ich  mir  die  Freiheit  Kw.  Frey- 
herrlichen  Gnaden  gehorsamst  anzuzeigen,  dab  ich  die 
Dampfmaschine  bei  dem  Kaufmann  Herrn  Fröhlich 
im  Thiergarten  hierselbst  in  Augenschein  genommen 


habe.  Bereits  habe  ich  Ihrem  Befehle  gemäß  einen 
neuen  Dampfkessel  für  die  erwähnte  Maschine  ent- 
worfen, die  einzelnen  Bleche  bestimmt  und  eine 
Kostenberechnung  angelegt,  und  erlaube  ich  mir  hier 
untenstehend  F.w.  Freyherrl.  (inaden  das  Resultat 
mitzuteilen. 

Zu  der  erwähnten  Maschine  halte  ich  einen  Kessel 
von  8'  Länge  3' 0"  Höhe  und  2"  10"  Breite  mit  einem 
durch  denselben  gehenden  Feuerkanal  für  grob  genug 
und  für  am  Zweck  gemäßesten.  Zu  demselben  sind 
in  allem  nach  einer  genauen  Berechnung  17  Ct.  Bleche 
und  gegen  6  Ct.  Winkelschienen,  Hinge,  Anker, 
Schrauben  und  Niete  erforderlich;  der  ganze  Kessel 
wird  daher  vollständig  fertig  gegen  21  Ct.  wiegen 
(nach  Abzug  des  Abfalls),  und  würde  ich  es  über- 
nehmen, den  Kessel  auf  das  Beste  und  Solideste  ge- 
arbeitet für  den  Frei*  von  Ein  und  dreizig  Thaler 
pro  Ct.  ganz  fertig  und  probiert  in  meiner  Werkstatt 
zu  liefern. 

Ob  und  in  wie  fern,  einige  Teile  des  jetzt  in 
Gebrauch  befindlichen  Kessels,  uls  Kost,  Heizthür, 
Sicherheitsventil,  Wasserstandszeiger  etc.  bei  dem 
neuen  Kessel  wieder  angewandt  «erden  können,  habe 
ich  jetzt  noch  nicht  ermitteln  können,  werde  aber 
nicht  ermangeln,  im  Fall  Kw.  Freyhcrrl.  Onaden  den 
Kessel  bei  mir  bestellen  möchten,  Denselben  haldigst 
davon  in  Kenntnis  zu  setzen. 

Schließlich  erlaube  ich  mir  Kw.  Frey herrl.  ünaden 
ganz  gehorsamst  zu  bitten,  im  Falle  dieselben  die  Be- 
stellung bei  mir  zu  machen  beabsichtigen,  mindestens 
die  Hälfte  des  Kostenbetrages  bei  Bestellung  voraus- 
zuzahlen, da  dies  bei  zu  übernehmenden  Arbeiten  in 
Geschäfte  so  üblich  ist. 

Mit  der  gröbten  Hochachtung  verharrt 
Kw.  Freyherrlicher  (inaden 

ganz  gehorsamster 
gez.  J.  C.    Freu  n  d. 
20.  May  1829. 


Bücherschau. 


Otto  B  o  s  s  c  I  m  a  U 11 :  Die  t'nllvhnuwjsmethoden 
in  der  südictstdeiitsch-lusenihurijisrhen  Eisen- 
industrie.   Herlin  190»i,  I,.  Simion  Nachf. 

Dieses  im  Auftrag  des  „Zentralvereins  für  das 
Wohl  der  arbeitenden  Klassen"  herausgegebene  Buch 
stellt  eine  außerordentlich  gründliche  und  in  mehr  als 
einer  Beziehung  interessante  Arbeit  dar.  Der  Ver- 
fasser gibt  zunächst  eine  sehr  anschauliche  Dar- 
stellung des  Kisenhüttenbutriebes  in  Lothringen- 
Luxemburg  und  an  der  Saar,  indem  er  die  genannte 
Industrie  und  ihre  Arbeiterverhältnisse  im  allgemeinen 
charakterisiert,  sodann  den  Hochofen-,  Stahlwerks-, 
l'uddel-,  Walzwerks-  und  Gießereibetrieb  sowie  die 
übrigen  Fabrikbetriebe  und  deren  jeweilige  Knt- 
löhnungsart  bespricht,  um  darauf  die  Handhabung  und 
die  Wirkungen  (Jer  besprochenen  Entlöhnungsmetho- 
den  zu  erörtern.  Ebenso  verfährt  er  bezüglich  des 
Maschinenbaues  und  der  Kleineisenindustrie  im  Elsaß. 
Man  kann  aus  diesem  Buch  außerordentlich  viel 
lernen,  um  so  mehr  als  man  auf  jeder  Seite  den  Bo- 
weis  dafür  findet,  daß  wir  es  mit  einem  sehr  sorg- 
fältig zu  Werke  gehenden  Forscher  zu  tun  haben. 
Nichtsdestoweniger  können  wir  ihm  in  seinen  letzten 
Schlußfolgci  ungen  nicht  beistimmen.  Bezüglich  tler 
Akkordarbeit  gesteht  Bosselmanu  ohne  weiteres  zu, 
daß  sie  auch  für  den  Arbeitgeber  Nachteile  mit  sich 
bringe,  dab  sie  aber,  vernünftig  angewandt,  die  Ar- 
beiterschaft besser  stelle  als  der  Zeitlohn.  Deuuoch 


befriedigt  den  Verfasser  diese  Lohnmethode  nicht, 
und  er  stellt,  um  seine  nachfolgenden  Betrachtungen 
zu  stützen,  zunächst  diu  Behauptung  auf.  „daß  der 
Privateigentümer  in  einem  ganz  andern  Verhältnis  zu 
seinen  Arbeitern  steht  als  der  Direktor  eines  Aktien- 
Werks,  der  fremde  Gelder  zu  verwalten  hat.  Ersterer 
kann  seinen  Arbeitern  nach  seinem  Gutdünken  etwas 
zukommen  lassen  und  darin  über  das  normale  Maß 
des  Alltäglichen  hinausgehen,  ohne  darüber  jemand 
Rechenschaft  schuldig  zu  sein.  Die  Aktionäre,  der 
Aufsichtsrat  und  die  Generalversammlung  würden  aber 
ihren  Direktor,  der  als  Verwalter  ihrer  Gelder  nicht 
hartnäckig  (sie!)  die  Interessen  des  Kapitals  vertritt 
und  sich  also  in  seinen  Ausgaben  nicht  streng  an  die 
Fordernungen  des  (Arbeits-)  Marktes  hält  oder  mit 
leinen  Arbeitern  besondere  Abmachungen  trifft,  auf 
die  Dauer  nicht  halten."  Aehnlichcs  ist  schon  vor 
Bosselmann  oft  behauptet  worden ;  es  wird  aber  durch 
die  Wiederholung  nicht  »ahrer.  Mißstände  in  bezug 
auf  die  Lobnbemessung  können  ebensogut  auf  Privat- 
werken als  bei  Aktiengesellschaften  vorkommen ;  daß 
sie  bei  den  letzteren  häutiger  seien,  ist  bis  jetzt  nicht 
bewiesen  und  wird  auch  kaum  bewiesen  werden 
können,  weil  es  an  Tatsachen  dafür  fehlt.  Die  bloße 
Behauptung  beweist  nichts,  ebensowenig  wie  die  bis 
zum  l'eberdruß  wiederkehrende  Meinung,  der  Direktor 
eine«  Aktienwerkes  habe  keine  .Fühlung"  mit  dem 
Arbeiter.  Fühlung  mit  dem  Arbeiter  zu  haben  und 
für  eine  angemessene  Lohnhöhe  zu  sorgen,  ist  Sache 


Digitized  by  Google 


570    Stuhl  und  Ei»«>n. 


Bacherschau. 


26.  Jahrg.  Nr.  9. 


der  Persönlichkeit,  nicht  des  Systems,  und  bei  einem 
Privatwerk  kommt  es  genau  so  wie  bei  der  Aktien- 
gesellschaft lediglich  auf  die  Persönlichkeit  an.  Bossel- 
mann  plädiert  dann  weiterhin  für  Tarifgemeinschafton. 
Daß  sich  solche  in  einzelnen,  dazu  besonders  geeig- 
neten Industrien  bewahrt  haben  und  noch  bewahren, 
leugnet  auch  der  Unterzeichnete  nicht ;  er  bestreitet 
aber  auf  das  lebhafteste,  daß  sich  alle  Industrien  ohne 
weiteres  dafür  eignen,  und  er  hat  wiederholt  unter 
dem  Hinweis  auf  die  Verhältnisse  in  England  die  Ge- 
fahren dargelegt,  die  mit  einer  solchen  Ausdohnung 
der  Tarifgemeinschafteii  auf  alle  Industriezweige  ver- 
bunden sein  würden.  Bosselmann  weist  endlich  auf 
das  Ideal  der  Entlohnung  hin,  das  er  in  der  Gewinn- 
beteiligung erblickt.  Er  führt  dafür  als  Beleg  einzig 
und  allein  ZeiB  in  Jena  an.  Daß  eine  Gewinnbeteili- 
gung möglich  ist  und  Bich  bewährt  in  einer  Industrie, 
die  durchweg  mit  Gewinn  arbeitet,  will  auch  der 
Unterzeichnete  nicht  bestreiten;  daß  sie  aber  bei  den 
Industrien,  die  mit  dem  „Auf  und  Ab"  ihres  Ertrages 
zu  rechnen  und  nicht  selten  völlig  ertraglosc  Jahre 
zu  verzeichnen  haben,  durchführbar  und  nützlich  sein 
würde,  muß  er  auf  das  entschiedenste  in  Abrede  stellen. 
Der  Arbeiter,  der  ein  paar  Jahre  am  Gewinn  beteiligt 
gewesen  ist,  wird  in  ertraglosen  Jahren  verdrossen, 
weil  er  mit  dem  Gewinn  als  einem  konstanten  Faktor 
bereit*  gerechnet  hat  und  nun  für  die  Ertraglosigkeit 
alles  andere  eher  als  etwa  die  Konjunktur  verant- 
wortlich macht.  Darüber  kann  sich  Bosselmann  bei 
den  Fabrikanten  unterrichten,  die  die  Gewinnbeteili- 
gung eingeführt  hatten,  sie  aber  wieder  abgeschafft 
haben,  weil  die  Unzufriedenheit  und  Verstimmung  der 
Arbeiter  in  ertraglosen  Jahren  unerträglich  wurde. 

f)r .  If  .  Heumer. 

A  Manual  of  Mining.  Based  on  the  eourse  of 
lectures  on  mining  delivered  at  the  School  of 
Mines  of  the  State  of  Colorado.  By  M.  C. 
Ihlseng,  C.  E.,  E.  M.,  Ph.  D.,  forrnerly 
Dean  of  the  School  of  Mines  of  the  Pennsyl- 
vania State  College,  and  Eugene  P».  Wilson, 
Mining  and  Metallurgical  Engincer.  New  York, 
John  Wilcy  &  Sons.  London,  Chapman  &  Hall, 
Limited.     1905.    (leb.  5  ß. 

Economic  Ceology  of  the  Uniled  States.  By 
Heinrich  Ries,  A.  M.,  Ph.  P.,  Assistant 
Professor  of  economic  geology  at  Cornell 
University.  New  York,  The  Macmilian  Com- 
pany. London,  Macmilian  öt  Co.,  Ltd.  11)05. 
(ieb.  11  sh. 

Die  Grundlage  der  beiden  Werke  ist  das  Vor- 
lesungsmaterial der  genannten  amerikanischen  Autoreu: 
Unter  besonderer  Berücksichtigung  der  Verhältnisse 
in  den  Vereinigten  Staaten  sind  die  Bücher  in  erster 
Linie  für  die  dortigen  Studierenden  bestimmt.  In 
sehr  gedrängter  und  übersichtlich  angeordneter  Form 
bieten  die  Verfasser  eine  große  Fülle  von  Wissens- 
wertem aus  dem  Gebiete  des  Bergbaues  und  der  prak- 
tischen Geologie.  Als  ein  besonderer  Vorzug  ist  der 
am  Schluß  der  einzelnen  Kapitel  in  sehr  ausführ- 
licher Weise  gegebene  Hinweis  auf  die  einschlägige 
Literatur  zu  bezeichnen.  Auch  wird  das  Verständnis 
des  Textes  durch  eine  große  Anzahl  guter  Abbil- 
dungen wesentlich  unterstützt. 

Dies  ist  besonders  in  der  Economic  Geology  der 
Fall,  welche  neben  vorzüglich  ausgeführten  Abbil- 
dungen eine  Reihe  von  Karten  über  die  Verbreitung 
der  wichtigsten  Vorkommen  (Erze,  Kohlen,  Petroleum 
usw.)  bringt.  Sehr  interessant  für  den  Eisenhütteu- 
niann  ist  der  Abschnitt  über  Eisenerze,  obschon  der- 


selbe kurz  gehalten  ist.  Neben  statistischen  Tabellen 
über  die  Erzeugung  an  Eisenerzen  aus  den  wichtig- 
sten Vorkommen  finden  sich  Angaben  über  die  che- 
mische Zusammensetzung  der  Erze  aus  den  bekannton 
Erzbezirken,  dann  bezüglich  des  WerteB  und  des  Ab- 
baues derselben.  Eine  Behr  schöne  Abbildung  zeigt 
die  Gewinnungsmethode  der  Eisenerze  mittels  der 
Dampfschau fei  in  der  Mountain  Iron  Mine  in  der 
Mesabi  Range.  Die  Verteilung  der  Eisenerz-Vorkom- 
men ist  aus  einer  besonderen  Uebersichtskarte  er- 
sichtlich. Eine  reichhaltige  Literatur-Zusammenstel- 
lung ist  dem  Kapitel  über  Eisenerze  beigefügt.  Auch 
das  Vorkommen  der  für  die  Eisenindustrie  wichtigen 
Manganerze  in  den  Vereinigten  Staaten  ist  berück- 
sichtigt worden. 

Die  Bücher  sind  in  Anbetracht  des  reichen  In- 
haltes wohlfeil  und  können  jedem,  der  sich  für  den 
Bergbau  und  die  Erzvorkommen  Nordamerikas  inter- 
essiert, bestens  empfohlen  worden. 

Wilhelm  Venator. 

Deutsch  -Engl.- Französisch- Italienisches  l'echno- 
logisches  Taschenwörterbuch.  Von  H.  Of  f  i  n  g e  r. 
1.  Band  (deutsch  voran).  3.  Auflage.  Stutt- 
gart, J.  B.  Metzlerseher  Verlag.  Geb.  2,80 

IHctionnaire  Pörtatif  'IWhnologiqite  Francais- 
Italien- Allemand- Angluis.  Par  H.  Offinger. 
III.  Volume.  3.  Edition.  Ebendaselbst.  Geb. 
4,40  JT. 

Von  den  vorliegenden  beiden  Bändchen  läßt  sich 
dasselbe  sagen,  wie  von  dem  II.  Teil  des  Werkes, 
den  wir  früher*  besprochen  haben:  bei  aller  an- 
erkennenswerten Mühe,  die  sich  der  Verfasser  ge- 
geben hat,  sind  dennoch  Lücken  in  dem  dargebotenen 
Wortschätze  vorhanden.  Freilich  wird  sich  ein  der- 
artiger Mangel  bei  einem  „Taaeheii'-Wörterbuch  über 
da»  ganze  Gebiet  der  Technik  überhaupt  niemals  ver- 
meiden lassen,  und  wenn  trotzdem  eine  dritte  Auflage 
des  Werkes  hat  erscheinen  können,  so  beweist  dieser 
Umstand  u.  E.  aufs  neue,  wie  groß  in  den  Kreisen 
der  Techniker  das  Bedürfnis  nach  handlichen  sprach- 
lichen Hilfsmitteln  ist  und  wie  zuversichtlich  jeder 
Versuch,  dieses  Verlangen  einigermaßen  hinreichend 
zu  befriedigen,  auf  Anerkennung  rechnen  darf.  Die 
Herausgeber  technologischer  Wörterbücher  kleineren 
Umfanges  sollten  sich  daher  zweckmäßigerweisc  darauf 
beschränken,  Spezialfächer  zu  bearbeiten;  diese  Auf- 
gabe läßt  sich  auch  in  einem  engeren  Rahmen  glück- 
lich lösen. 

Electric  Furnaces  and  their  Industrial  Appli- 
cations. By  .1.  Wright.  With  57  .Illustra- 
tions.  London,  Archibald  Constable  et  Co..  Ltd. 
Geb.  8  sh  6  d. 

Die  elektrischen  Gefen  sind  zu  einem  der  wichtig- 
sten Hilfsmittel  in  der  Metallurgie  geworden,  und  es 
verfolgt  daher  ihre  Entwicklung  sowohl  der  Elektro- 
chomiker  wie  der  Metallurge  mit  lebhaftem  Interesse, 
bieten  si«  doch  ein  Mittel,  um  Temperaturen  zu  er- 
reichen und  festzuhalten,  wie  sie  für  die  mit  minera- 
lischem Brennstoff  beheizten  Oefen  unmöglich  sind. 
Inhaltlich  gliedert  sich  das  vorliegende  Buch  in 
14  Kapitel,  deren  erste  einen  geschichtlichen  und  all- 
gemeinen Ueberblick  über  die  verschiedenen  Gfen- 
systeme  geben,  während  die  folgenden  die  einzelnen, 
elektrische  Oefen  verwendenden  Industrien  behandeln, 
die  Darstellung  von  Kalziumkarbid,  die  elektrische 
Gewinnung  von  Eisen  und  Stahl  —  letzterer  Teil  sehr 
umfangreich  gehalten  -  ■  .  ferner  die  Phosphor-,  Glas-, 
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Aluminium-  und  Silizidefabrikation.  Abschnitte  über 
kleinere  Versuchs-  und  Laboratoriumsöfen ,  über 
Röhrenöfen  schließen  «ich  an.  Den  Schluß  bildot 
eine  Abhandlung  über  Temperaturmessung.  Daß  wir 
in  dem  Werke  vielfach  auf  deutseho  Forscher  und 
Versueho  stoßen,  kann  bei  der  Natur  des  Stoffes  nicht 
wundernehmen.  Wesentlich  förderlich  sind  die  dem 
Buche  beigefügten  Skiauen.  ('.  (i. 

Die  gebräuchlichsten  Dampfturbinen  -  Systeme  für 
Land-  und  Schiffszwecke  nach  Konstruktion 
und  Wirkungsweise.  Von  Max  Dietrich, 
Marine -Oberingenicur  a.  1>.  Mit  151  Abbil- 
dungen uml  zahlreichen  Tabellen.  Rostock  i.  M. 
l'JOti,  C.  J.  K.  Volckmann  ( Volckniann  &  Wette). 
8  Jt. 

Nachdem  der  Verfasser  verschiedene  kleinere 
Schriften  über  die  Dam|>fturbine  veröffentlicht  hat,  ist  er 
auf  Veranlassung  seines  Verlegers  darauf  eingegangen, 
ein  umfassenderes,  die  gebräuchlichsten  Danipfturbinen- 
Systeme  für  Land-  und  .Schiffszwecke  behandelndes 
Werk  herauszugeben.  In  der  Hauptsache  finden  wir 
die  schon  vorher  veröffentlichten  Schriften  desselben 
Verfassers  in  etwas  erweiterter  und  einer  zusammen- 
hangenden Bearbeitung  angepaßten  Form  wieder. 
Zwei  dieser  kleineren  Schriften,  nämlich  die  Dampf- 
turbine von  Schulz  für  Land-  und  Sehiffszwocke  und 
die  Dampfturbine  der  A.  K.  (f.,  sind  schon  (iegen- 
stand  der  Besprechung  in  dieser  Zeitschrift  (Heft  1, 
190G)  gewesen;  dns  dort  Gesagte  trifft  in  ent- 
sprechender Weise  auch  auf  daH  jetzt  erschienene 
Werk  zu,  nur  daß,  wie  schon  erwähnt,  die  einzeln 
besprochenen  Systeme  etwas  eingehender  und  breiter 
behandelt  sind,  was  dem  Buche  nur  zum  Vorteil  ge- 
reicht. E.  W. 

Kiekt roli/tische  Verzinkung,  von  Sherard 
Cowper-l'oles,  London.  Monographien 
über  angewandte  Elektrochemie:  Will  Hand. 
Ins  Deutsche  übertragen  von  Dr.  Emil  Abel, 
Chemiker  der  Siemens  Ä,  Halske  A.-It.,  Wien. 
Mit  3f>  Figuren  und  neun  Tabellen  im  Text. 
Halle  a.  S.  1»05.    Wilhelm  Knapp.  2 

Auf  37  Seiten  umfaßt  die  vorliegende  Abhand- 
lung eine  eingehende  Beschreibung  der  neuen  und 
neuesten  Verbesserungen  uml  Vervollkommnungen  der 
kalten  oder  elektrolytischcu  Ver/.inkung,  indem  von 
der  Vorbehandlung  und  Reinigung  der  Ware  an 
sämtliche  Vorgänge,  die  Anordnungen  und  besondere 
Abweichungen  besprochen  werden.  Es  folgen  sich 
aufeinander  Mitteilungen  über  Elektroden,  Vorschriften 
für  die  Elektrolyse,  Beurteilung  der  verzinkten  Eisen- 
waren, Vorteile  des  neuen  Begenerationsverfahrens, 
Anlage-  und  Vcrzinkungskosten  u.  a.  Als  Beigabe 
enthalt  die  Schrift,  die  sicherlich  jeden  Fachmann 
interessieren  wird,  eine  Anzahl  Abbildungen  und 
Pläne,  sowie  einschlägige  Literaturhinweise.    ('.  C. 

Betrieb  mn  Fabriken.  Von  Dr.  F.  W.  K.  Zun m er- 
mann, lieh.  Finauzrat  in  Braunschweig, 
A.  Johanning.  Fabrikdirektor  in  Baden-Baden, 
von  Frankenberg.  Stadtrat  in  Braun- 
schweig,  Dr.  H.  Stegemann.  Hegiertingsrat 
in  Bratinschweig.  Leipzig  l'JOfi,  B.  IL  Teubner. 
Geh.  8        geb.  8,r,0  j(G. 

Das  vorliegende  Werk  wird  eingeleitet  durch  eine 
gedrängt  zusammengefaßte  und  dabei  orscbö|ifend  dar- 
gestellte Abhandlung  über  „die  geschichtliche  Ent- 
wicklung und  die  volkswirtschaftlich«.  Bedeutung  der 


Fabriken"  von  Dr.  F.  W.  R.  Zimmermann,  wie  wir 
sie  wohl  selten  zu  lesen  bekommen,  denn  vor  allem 
ist  die  Bedeutung  der  Fabriken  und  das  Wesen  und 
Wirken  der  Industrie  sehr  richtig  erkannt  worden. 
Der  Verfasser  verliert  sich  nicht  in  problematischen 
Erörterungen,  sondern  er  greift  mitten  hinein  und 
gibt  uns  in  Kürze  und  mit  aller  abgrenzenden  Schärfe 
ein  den  Tatsachen  entsprechendes  Bild. 

An  diese  mehr  dem  Allgemeinen  angehörende 
Einleitung  reiht  sich  eine  fast  zu  sehr  in  Einzelheiten 
gehende  Arbeit  „Die  Organisation  des  Betriebes"  von 
Fabrikdirektor  A.  Johanning  an ;  aber  vielleicht  be- 
steht gerade  heute  mehr  denn  je  ein  großes  Verlangen, 
in  ausführlichster  Weise  selbst  die  kleinsten  Anhalts- 
punkte zu  erfahren,  dio  einen  nach  allen  Seiten  ge- 
regelten und  geordneten  Betriol)  sichern.  Diesen  Be- 
trachtungen sind  als  Anhang  74  der  verschiedensten 
Formulare  und  Vordrucke  beigefügt. 

Als  dritte  abgeschlossene  Abhandlung  finden  wir 
„Die  besonderen  gesetzlichen  Bestimmungen  für  dio 
Fabrik*  von  Stadtrat  von  Frankenborg.  Es  besteht 
kein  Zweifel,  daß  bei  dem  Umfang  und  bei  der  Be- 
deutung, die  die  gesetzlichen  Bestimmungen  für  in- 
dustrielle Unternehmungen  angenommen  haben,  gerade 
dieses  Kapitel  in  einem  sich  mit  dem  Fabrikbetrieb 
befassenden  Buche  wiUkommen  geheißen  wird;  von  dem- 
selben Verfasser  stammen  auch  die  in  den  Rahmen 
des  vorliegenden  Ruches  hineinpassenden  Arbeiten 
„Dio  Vorsicherung  des  Unternehmers  gegen  Feuers- 
gefahr, Haftpflicht  usw.-  und  „Die  Arbeiterversiche- 
rungsgesetze". 

Den  Schluß  dieses  Werkes  bildet  ein  im  modernen 
industriellen  Leben  an  Bedeutung  immer  mehr  zu- 
nehmendes Thema  :  „Dio  Betriebseinriehtungen  für  die 
Wohlfahrt  der  Arbeiter1*;  es  ist  behandelt  von  Re- 
gierungsrat Dr.  R.  Stegomann.  Der  Verfasser  be- 
spricht unter  steter  Berücksichtigung  der  Bedürfnisse 
der  Praxis  an  gut  gewählten  Beispielen  oino  Reihe  von 
Wohlfahrtseinrichtungen,  wie  l'ensions-  und  Kranken- 
kassen, Sparkassen,  Lebensversicherungen,  des  woiteren 
Einrichtungen  betreffend  geistige  und  körperliche  Aus- 
bildung der  Arbeiter. 

Das  durchgehends  klar  geschriebene  und  sachlich 
gehaltene  Werk  wird  nicht  nur  den  mitten  im  Fabrik- 
betriebe stehenden  Ingenieuren,  sondern  auch  allen 
Studierenden  an  technischen  Schulen  manch  wertvolle 
Bereicherung  und  Anregung  auf  einem  hier  und  da 
etwas  stiefmütterlich  behandelten  Gebiete  geben. 

E.  W. 


Ferner  sind  bei  der  Redaktion  folgende  Werke 
eingegangen,  deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt  : 

Dr.  Richard  Ehren  borg,  Professor  der  Staats- 
wissenschaften an  der  Universität  Rostock:  Thilnen- 
Ai  chiv.  Erster  Jahrgang,  viertes  Heft.  Jena,  Verlag 
von  tiustav  Fischer.    Breis  20  ,*  der  ganze  Band. 

F.  M  a  k  o  w  e  r ,  Rechtsanwalt :  IIandfl*ge»et;buch 
mit  Kommentar.  13.  Auflage.  Erster  Band  (erste 
Hälfte).  Buchl  und  II  {Handelsstand,  Gesellschaften) 
S§   1  bis  177.    Berlin   190ti,     J.  (iuttentag.  Breis 

7,50 

Ernst  Funke,  Kaiserlicher  Expedierender  Sekretär 
im  Reichs- Versicherungsamt :  Was  muß  jeder  Ver- 
sicherte von  der  Arbeitercersieherung  wissen? 
Welche  Ansprüche  hat  der  Versicherte?  Wie  hat 
er  sein  Recht  wahrzunehmen!'  (Nach  den  von 
Ernst  Funke  und  Waltor  Hering  gemeinsam  ver- 
faßten Schriften  kurz  und  gemeinverständlich  dar- 
gestellt.) Berlin  1906,  Verlag  von  Kranz  Vohlon. 
Preis  3:>  Bftf.,  für  50  Exemplare  und  mehr  ü  30  pfg., 
für  100  Exemplare  und  mehr  h  2M  l'fg.,  für  500  Exem- 
plare und  mehr  ä  25  l'fg. 
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26.  Jahrg.  Kr.  9. 


II.  Hummel.  Geh.  Ober- Finanzrat,  uml  F.Specht 
Keichsgerichtsrat :  Dax  Stem/iehteurrae/ietg  vom 
31.  Juli  1895  nebst  Ausführungsbestimmungcn,  dem 
Erbschaftssteuer-,  WechBelBtempelstcucr-  und  Keichs- 
stcmpelgcsetz.  Kommentar  für  den  praktischen 
Uebraueh.  Lieferung  5.  Herlin  190«,  J.  Outtentiig, 
Verlagsbuchhandlung. 

(!  u  e  n  t  h  c  r  ,  I)  r.  K  <>  n  r  a  d :  Die  Entwicklung  der  Tier- 
irelt.  (HiHgers  illustrierte  Volksbücher,  Band  4«.) 
Mit  18  Jllustrationcn.  Merlin,  Hermann  HiHgers 
Verlag.    0,!H)  0. 

Stahl,    ('.    J.:     Die   moderne   Orarierkunst.  Mit 
55  Allbildungen.    (Chemisch-technische  Bibliothek: 
Band  "292.)     Wien   und    Leipzig   190«,    A.  Hart- 
5,#. 


.1.  Ifartlebens  kleine*  statistisches  Taschenbuch  über 
alle  Länder  der  Knie.  XIII.  Jahrgang.  1900.  Nach 
den  neuesten  Angaben  bearbeitet  von  Professor 
I>r.  Friedrich  Umlauft.  Wien  und  Leipzig, 
A.  HartUben.    (ieb.  1,50.«. 

(Seneral-Tarif  für  Kohlen- Frachten.  32.  Jahrgang. 
Band  I.  Anfang  April  1906.  Aufgehellt  nach  offi- 
ziellen Quellen  vom  Königlichen  Kcchniings-Rat 
G.  Schäfer.  Elberfeld,  A.  Martini  &  Grüttehen, 
(1.  m.  b.  II.  17,50  «,  geb.  18,50  «  (im  Abonne- 
ment jährlich  drei  Bünde  geh.  35       geb.  38  *). 

K  a  t  h  e.  n  a  u ,  Dr.  Kurt:  Der  Einfluß  der  Kapitah- 
und ProduktiotiMtermihruna  auf  die  Produktions- 
kosten in  der  deutlichen  Maschim  niudustrie.  Jena 
190«,  Gustav  Fisher.    2  €. 
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Die  Lage  de«  RwhelMengeHvIiäfte«. 

Das  deutsche  Uießcreiroheisen-Ucsrhärt  bewegt 
sich  in  den  bisherigen  Mahnen.  Nach  wie  vor  sind 
die  Abrufe  der  Verbraucher  außerordentlich  stark 
und  kaum  zu  befriedigen.  Die  Nachfrage  in  allen 
Hoheisensorten  bleibt  fortgesetzt  rege. 

Auf  dem  englischen  Hohe isenmarkt  herrscht  zu- 
versichtliche Stimmung;  die  Vorräte  in  den  öffent- 
lichen Lagern  zu  Middlesbroiigb  betragen  rund 
700  000  t,  sie  sind  seit  Anfang  des  Monats  nicht  un- 
wesentlich zurückgegangen,  übersteigen  aber  immer 
noch  diejenigen  zu  Beginn  des  Jahres.  Verschifft 
wurden  von  Middlesbrough  in  der  Zeit  vom  I.  bis 
23.  April  d.  J.  98  601  t  Koheisen  gegen  «3  275  t  in 
der  gleichen  Zeit  des  Vorjahres. 

Versand  des  Stahlwerks-Verbandes. 

Der  Versand  des  Stahlwerk»- Verbände»  in  Pro- 
dukten A  betrug  im  März  190«:  527  857  t  (Koh-tahl- 
gowicht),  übertrifft  also  den  Februarvorsand  (437  559  tt 
um  90  298  t  oder  20,04  "„,  und  den  Märzvcrsand  des 
Vorjahres  1 470  924  t)  um  56  933  t  oder  12,09  <>',,.  Der 
Versand  im  März,  der  höchste  seither  erreichte  Monats- 
versaud,  übersteigt  die  BeteiligungBziffer  für  diesen 
Monat  um  20,64 

An  Halbzeug  wurdeu  im  März  versandt  178  052  t 
gegen  156  512  t  im  Februar  d.  J.  und  175  39«  t  im 
März  1905;  an  Eisenbahnmaterial  172  698  t  gegen 
155  671  t  im  Februar  d.  .1.  und  147  844  t  im  März 
1905  und  an  Fonneisen  177  107  t  gegen  12537«  t  im 
Februar  d.  J.  und  147  «84  t  im  März  1905. 

Der  Märzvcrsand  von  Halbzeug  übertrifft  somit 
den  des  Vormonats  um  21  540  t,  der  von  Eisenbahn- 
material um  17  027  t,  und  der  von  Fonneisen  um 
51  731  t.  Gegenüber  dem  gleichen  Monate  des  Jahres 
1905  wurden  im  März  mehr  versandt  an  Halbzeug 
2«5fi  t  oder  1,51  "„.  an  Eisenbahnmaterial  24  854  t 
oder  l«,81  «„  und  an  l'ormeisen  29  423  t  oder  19,92  u>. 

Der  Gesamtversand  in  Produkten  A  betrug  vom 
I.  April  1905  bis  31.  März  190«:  5  471  873  t  und 
übersteigt  die  Beteiligungsziffer  für  12  Monate  um 
9,13  und  den  Gesamtversand  der  gleichen  Vor- 
jahrszeit 11582081  tl  um  889  75«  t  oder  19,42  %. 
Von  dem  <iesamtversnnd  April  1905  bis  März  190« 
entfallen  auf  Halbzeug  1  996  779  t  (1904  <>5:  1  «43368  t), 
auf  Eisenbahnmaterial  1  735  344  t  1 1904  05  :  I4I9948  U 
uml  auf  Fonneisen  1  739  714  t  1 1904.05:  1  518  765  tl. 
Der  (iesamtversaud  an  Halbzeug  ist  also  gegen  den 
gleit  heu  Zeitraum  des  Vorjahres  um  353  411  t  oder 
21,51  "o,  au  Eisenbahnmaterial  um  315  39«  t  oder 
22,21  «  o  und  an  Formeisen  um  220  949  t  oder  14,55  «'  „ 
höher.  Aul  die  einzelnen  Monate  verteilt  sich  der 
Versand  folgendermaßen  : 


1905 


190« 


März    .  . 
April    .  . 
Mai   .   .  . 
Juni      .  . 
Juli  .  .  . 
August 
September 
Oktober  . 
November 
Dezember 
Januar 
Februar  . 
M  ärz     ,  . 


I(*lb«-ug 
( 

I  75  39« 
157  758 

169  539 
151  789 
140  124 

170  035 
170  815 

177  186 
173  060 
169  946 
175  9  «2 
16«  512 

178  052 


KUcobalin- 
mnUTlal 
t 

147  844 

120  803 
152  159 
145  291 

120  792 

121  134 
133  868 
156  772 
145  758 
155  538 

154  859 

155  671 
I  72  «98 


Formvl»cij| 

t" 

147  084 

150  622 
171  952 
144  709 
147  271 
142  998 
146  079 
132  990 
1 19  641 

151  951 
129  012 
125  376 
177  107 


Stahl  werks-Verhand. 

In  der  Beirat«-  und  Stahlwcrksbesitzer-Versamm- 
lung  vom  19.  April  1906  wurden  mit  Bücksicht  auf 
die  außerordentlich  starken  vorliegenden  Arbeits- 
inengen die  Beteiligungsziffern  für  Stabeisen,  Bleche 
und  Köhren  um  je  4 '/*"»<  für  Walzdraht  um  5'/i  °/o 
erhöbt.  —  Uober  die  Geschäftslage  wurde  folgendes 
berichtet:  Die  Verbandswerke  sind  iu  Halbzeug, 
Eiseiibahuinaterial  und  Formeisen  sehr  stark  be- 
schäftigt und  müssen  zur  Bewältigung  der  vorliegen- 
den Arbeit  ihre  ganze  Leistungsfähigkeit  in  Anspruch 
nehmen.  Der  Absatz  im  Monat  März  hat  in  allen 
drei  Produkten  die  höchste  bis  jetzt  dagewesene 
monatliche  Versandziffer  überschritten.  —  Da»  In- 
landsgoBchäft  in  Halbzeug  liegt  andauernd  günstig. 
Nachdem  der  Verkauf  für  das  dritte  (Quartal  zu  den 
bisherigen  Preisen  Ende  vorigen  Monats  frei  gegeben, 
ist  bereits  ein  großer  Teil  des  Bedarfs  für  diesen 
Zeitraum  eingedeckt  worden.  Vom  Auslände,  wo  in 
letzter  Zeit  etwas  Huhu  auf  dem  Markte  herrschte, 
laufen  neuerdings  wieder  Anfragen  ein,  und  zwar  für 
Lieferungen  bis  ins  vierte  Quartal.  —  In  Eisen- 
bahnmaterial ist  der  Aufstragsbestand  sehr  um- 
fangreich; die  für  das  zweite  Quartal  zu  liefernden 
Mengen  gehen  weit  über  die  Beteiligungsziffer  hinaus. 
Der  Abruf  in  schweren  Schienen  ist  sehr  Hott,  haupt- 
sächlich infolge  starker  Anforderungen  der  preußischen 
Staatsbahnc u.  In  (irubenschieneu  gehen  die  Spezi- 
fikationen augenblicklich  in  etwas  geringerem  Umfange 
ein,  doch  ist  der  Absatz  fortgesetzt  gut.  Einen  außer- 
ordentlichen Umfang  hat  das  (ieschäft  in  Killen- 
Hihieiien  unbenommen;  die  in  Betracht  kommenden 
Werke  niml  sämtlich  bis  Ende  des  dritten  Quartals 
besetzt.  Im  Auslande  konnten  große  Abschlüsse  in 
Vignolschienen  und  Schwelleu  zu  günstigen  Preisen 
getätigt  werden;  wegen  weiterer  Objekte  schweben 
Unterhandlungen.  Das  Auslandsgeschäft  in  Killen- 
schieneu  i*t  ebenfalls  sehr  umfangreich.  —  Das  lu- 
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landsgeschäft  in  Forme i sc n  entwickelt  sich  »ehr 
gut.  Der  Hingang  von  Spezifikationen  int  zurzeit 
recht  lebhaft.  Für  das  zweite  Quartal  ist  der  Bedarf 
in  der  Hauptsache  gedeckt,  und  der  am  I.  April  vor- 
liegende Auftragsbestand  sichert  den  Werkon  volle 
Beschäftigung  für  diesen  Zeitraum.  Das  Auslands- 
geschäft in  Formeisen  war  zufriedenstellend.  In  der 
Tätigung  neuer  Abschlüge  ist  zurzeit  etwas  Ruhe 
eingetreten,  da  der  Bedarf  für  da«  erste  Halbjahr  im 
allgemeinen  gedeckt  ist.  Der  Abruf  ist  sehr  bedeu- 
tend, woraus  zu  schließen  ist,  dal!  ein  Nachlassen  des 
Bedarfes  nicht  eingetreten  ist  und  eine  weitere  gün- 
Btige  Preisentwicklung  in  Aussicht  steht. 

Rheinisch  -Westfälisches  Kohlensjrndikat. 

Aus  dem  Geschäftsbericht,  welcher  in  der  am 
21.  April  abgehaltenen  Zeehenbesitzerversammlung  er- 
stattet wurde,  teilen  wir  folgendes  mit: 

Der  rechnungsmäßige  Absatz  hat  betragen  im 
März  I  !>0«  bei  27  Arbeitstagen  5  932  31»  1  t,  1905  bei 
26'  »  Arbeitstagen  5  090  489  t,  arhcitstäglieh  1900 
219  717  t  gegen  190.",  194  851  t.  Von  der  Beteiligung, 
welche  sich  1906  auf  6851  937  t  und  1905  auf  «605  733  t 
liezift'ort,  sind  demnach  abgesetzt  worden  1906  86.58 
1905  77.06  °/«-  l)or  Gesamtabsatz  der  Svndikatszechen 
stellte  sich  auf  6  931  243  t.  Der  Versand  einschl. 
Landdcbit.  Deputat  und  Lieferungen  der  llnttenzechen 
an  die  eigenen  Hüttenwerke  betrug:  an  Kohlen 
4  926  785  t,  an  Koks  1  182  295  t.  an  Briketts  223  861  t. 
Die  Förderung  stellte  sich  im  März  insgesamt  auf 
6  987  639  t  oder  arbeitstäglich  auf  258  801  t,  gegen 
Februar  1906  weniger  4646  t  =  1.76  °/o,  gegen  März 
1905  mehr  26509  t  —  11,41  '/c.  Das  Ergebnis  des 
Absatzes  im  März  d.  J.  muß,  wenngleich  die  hohen 
Zahlen  der  beiden  Vormonate  nicht  erreicht  wurden, 
als  ein  recht  befriedigendes  bezeichnet  worden.  Wäh- 
rend der  überaus  starke  Versand  in  den  Monaten 
Januar  und  Fobruar  d.  J.  im  Berichtsmonat  zunächst 
eine  Abschwächung  des  Absatzes  zur  Folge  hatte, 
wurde  die  Nachfrage  im  weiteren  Verlaufe  des  Monats, 
namentlich  auch  seitens  der  inländischen  Verbraucher 
und  insbesondere  der  Eisenindustrie,  wieder  recht  rege 
und  mehrte  sich  gegen  Ende  des  Monats  in  allen 
Horten,  natürlich  mit  Ausnahme  der  reinen  Haushrand- 
koblen  derartig,  daß  schließlich  die  Befriedigung  der 
Anforderungen  auf  Schwierigkeiten  stieß  und  die  Aus- 
führung der  Lieferungen  nicht  in  der  wünschenswerten 
Kegelmäßigkeit  erfolgen  konnte,  zumal  da  die  Wagen- 
gestellung im  Kuhrrevier  mit  Beginn  des  zweiten 
Monatsdrittels  erheblich  hinter  den  Anforderungen 
zurückblieb,  wodurch  dem  Versand  ein  unvorher- 
gesehener bedeutender  Ausfall  erwuchs.  Her  Wasser- 
umschlagsverkehr in  den  Huhrhäfeu  und  die  Hhcin- 
schiifabrt  war  zu  Anfang  März  durch  das  eingetretene 
Hochwasser  behindert,  hat  aber  im  weiteren  Verlauf 
de«  Monats  eine  recht  günstige  Entwicklung  an- 
genommen. Was  die  voraussichtliche  weitere  Ent- 
wicklung der  Geschäftslage  im  laufenden  Jnhre  be- 
tritt'!, so  ist  es  bei  der  Erneuerung  der  Verkaufs- 
abschlüsse ab  I.  April  d.  J.  gelungen,  gegen  das 
Vorjahr  nicht  unerhebliche  Mehrmengen  hereinzuholen, 
so  daß  ein  weiter  befriedigendes  Ergebnis  des  Ab- 
satzes erwartet  werden  darf. 

Actlengesellschaft  für  Fedcrstahl-lndustrie 
Torm.rA.  Hirsch  <fe  Co.,  Cassel. 

Das  Geschäftsjahr  1905  ergab  bei  einem  Umsätze 
von  1  250367  (i.V.  1  434  983)  einschließlich  des 
Vortrages'oinen  Gewinn  von  298571,27  (299  230,58)  t«; 
dieser  gestattet.'  180000  *  M2%)  Dividende  zu  ver- 
teilen, 47  774,74  <  als  Tantiemen  auszuzahlen,  für 
sonstige  Zwecke  26  000  « '/.^verwenden  und  14  796,53  .* 
auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 


Böhmische  Montau-Gesellschaft  in  Wien. 

Die  Gesellschaft  erzeugte  im  Geschäftsjahre  1905 
414  736  (i.  V.  418  591)  t  Roherz,  190  823  (198  932)  t 
Kalkstein,  128  350(137  460)  t  Thomasroheisen,  38  550 
(36  940)  t  Gießereiroheisen,  12  006  (13  383)  t  Gußware, 
66  734  (72  418)  t  Ingots  und  Milbars,  24  002  (21  551 1  t 
gewalzte  Halbfabrikate,  19  209  (21  540)  t  Walzeisen, 
18570  (12  1451  t  Fein-  und  Grobbleche  und  17  977 
(18  343)  t  Thomasschlacke.  Hie  höhere  Produktion 
an  Blechen  ist  dadurch  zu  erklären,  daß  die  Kudnlfs- 
hütte,  von  der  die  Bleche  hergestellt  werden,  im 
ganzen  Berichtsjahre  von  der  Böhmischen  Montan- 
Gesellsehaft  betrieben  wurde,  während  dies  im  Jahre 
vorher  nur  vom  I.Juli  ab  der  Fall  war.  Der  ander- 
seits eingetretene  Rückgang  in  der  Erzeugung  hatte 
in  Arbeitseinstellungen  seinen  Grund.  Das  Gewimi- 
und  Verlust-Konto  weist  bei  1  663  446,91  Kr.  Ab- 
schreibungen unter  Berücksichtigung  des  Vortrages 
von  148241,87  Kr.  einen  Reinerlös  von  2  141  616,49  Kr. 
auf.  Die  Generalversammlung  vom  26.  März  beschloß, 
von  diesem  Betrage  135  337,46  Kr.  statutengemäß  als 
Tantieme  an  den  AufsiehUrat  zu  vergüten,  insgesamt 
1984  000  Kr.  <I5'/»  "o  des  Aktienkapitals)  als  Divi- 
dende zu  verteilen  und  22  279,03  Kr.  auf  neue  Rech- 
nung vorzutragen. 

Düsseldorfer  RShren-  und  Eisennalcwerke, 
Düsseldorf-Oberbilk. 

Das  Geschäftsjahr  1905  verlief,  abgesehen  von 
den  erheblichen  Schäden,  die  der  Bergarbeiterausstand 
verursacht*-,  und  den  Störungen,  die  durch  Neu-  und 
Umbauten  veranlaßt  wurden,  für  die  Gesellschaft  im 
allgemeinen  günstig.  Der  Reingewinn  beträgt,  ein- 
schließlich 158  618,71  Vortrag  aus  dem  Vorjahre, 
916  171,63  Von  dieser  Summe  sind  für  Zuweisung 
an  den  Reservefonds  50OO0«)£  und  für  Vertrags-  und 
satzungsgemäße  Tantiemen  80  337,42  *  zu  kürzen, 
so  daß  ein  Erlös  von  785  884,21  .«  verbleibt.  Dieser 
Betrag  gestattet,  eine  Dividende  von  624  000  *  (8  >'  „) 
zuvorteilen  und  161  834,21.«  auf  neue  Rechnung 
vorzutragen. 

Düsseldorfer  Maschinenbau  •  Aktiengesellschaft 
vorm.  J.  Insenhausen,  Düsseldorf^* rafenberg. 

Der  Betriebsgewinn  des  Jahres  1905  beträgt  unter 
Einschluß  des  Vortrages  von  6803,05  .  *  und  einer  Ein- 
nahme von  7155,87  .*  für  Zinsen  und  verfallene 
Dividende  insgesamt  292  131,11  .«.  Nach  Abzug  von 
183  061,48  €  liandlungsunkostcii  und  36922.41  * 
Abschreibungen  verbleibt  somit  ein  Reinerlös  von 
72  147,22  <-*,  von  dem  3607,35  *  der  gesetzlichen 
Rücklage  überwiesen  und  60 000. M  y\  ('„)  als  Dividende 
verteilt  werden;  8539,87  .<  werden  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen. 

Hein,  Lehmann  &  Co.,  A.-G.,  Berlin-Reinicken- 
dorf und  Düsseldorf-Oberbilk. 

Nach  dem  Bericht  des  Vorstandes  nahm  während 
des  Geschäftsjahres  1905  die  Nachfrage  nach  den 
Fabrikaten  der  Gesellschaft  in  erfreulicher  Weine  zu 
und  gestalteten  sich  die  Preise  lohnender.  Infolge- 
dessen stieg  der  Umsatz  auf  7  068  825,94  *,  übertraf 
somit  den  des  Vorjahres  um  1  134  999.54  ttt.  Im 
Zusammenhange  hiermit  erhöhte  sich  der  Fnbrikations- 
gewinn  von  929*16,62.«  «uf  1450  569,21  Dieses 
Ergebnis  ermöglicht  trotz  vermehrter  Abschreibungen 
(216  337,68  .*  gegen  116880,55  .«  im  Jahre  I90H 
und  stärkerer  Rückstellungen  eine  Dividende  von  6"„ 
auf  das  für  1905  dividcndcnbcrcchtigte  Aktienkapital 
von  2  750  000  *  zu  verteilen  und  24  509,89  ,M  auf 
neue  Rechnung  vorzutragen,  in  dem  genannten  Grund- 
kapital sind  CÜ0  000  Jl,  um  die  der  Betrag  im  Sep- 
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tember  1905  erhöht  wurde,  bereits  enthalten,  nicht 
aber  die  weiteren  "50  000  Jf,  Hie  im  Dezember  hinzu- 
gekommen Kind.  Letztere  nehmen  erst  für  1906  an 
der  Dividende  teil. 

Maschinenfabrik  Burkau,  Actlen^ßesellschaft 
ru  Magdeburg. 

Da«  letzte  Geschäftsjahr  erbrachte  nach  107590,70  •* 
Abschreibungen  einen  Reingewinn  von  115  775,29.*. 
Hiervon  werden  an  vertraglichen  Gewinnanteilen  sowie 
Gratifikationen  25  775,29  bezahlt  und  90  000  .* 
(3  00)  als  Dividende  ausgeschüttet.  Die  Generalver- 
sammlung vom  18.  April  bcttchloB,  die  Maschinenfabrik 
der  Firma  Röhrig  &  König  in  .Magdeburg  zu  erwerben 
und  eine  Anleihe  von  1OO0  000  .*  aufzunehmen. 

Metallhütte,  Aktiengesellschaft  zu  Duisburg. 

Die  Gesellschaft  konnte,  da  ihr  infolge  Einspruches 
der  Anlieger  erst  gegen  Ende  Dezember  die  Ge- 
nehmigung zum  Bau  der  geplanten  Zinkhütte  auf  dem 
Grundstück  in  Waubeim  erteilt  wurde,  im  abgelau- 
fenen ernten  Geschäftsjahre  nur  mit  der  Vergebung 
der  Bauarbeiten  und  der  Bestellung  der  Maschinen 
beginnen.  Per  Vorstand  hofft,  in  der  nächstjährigen 
Generalversammlung  über  die  Fertigstellung  der  Hütte 
berichten  zu  können.  Die  Rechnung  sehließt  naturgemäß 
mit  einem  Verlust  ab,  der  sich  auf  19  988.87  .*  belauft. 

Oberschleslschc  Eisenindustrie,  Aktien- 
gesellschaft für  Bergbau  und  Huttenbetrieb 
zu  (Heinitz  O.-S. 

Der  Bericht  des  Vorstandes  hebt  hervor,  daß  die 
Beschäftigung  der  Werke  in  der  W  a  I  z  e  i  s  e  n  f  a  b  r  i  - 
kat'ion  während  des  abgelaufenen  Geschäftsjahres 
1905,  insbesondere  der  ersten  Hälfte  desselben,  nicht 
befriedigend  war,  daß  dagegen  bei  der  Abteilung  für 
Draht  waren  dio  Leistungsfähigkeit  fast  aller  An- 
lagen voll  ausgenutzt  zu  werden  vermochte.  Der  Um- 
satz an  Walzeisen,  Bandstahl,  Drahtwaren  usw.  ent- 
sprach einem  Betrage  von  29  220  202,61  Auf  der 
Julienhütte  verlief  der  Betrieb  mit  sechs  Hoch- 
öfen ohne  Störung;  die  Robeisenproduktion  konnte 
erheblich  vermehrt  werden  und  der  Absatz  der  für 
den  Verkauf  bestimmten  Mengen  durch  das  Robeisen- 
syndikat gestaltete  sich  bei  steigenden  Erlösen  günstig. 
Der  siebente  Hochofen  wurde  neu  zugestellt  und  gleich- 
zeitig um  2'/»  in  erhöbt.  An  Eisenerzen  wurden 
auf  Grund  eines  Pachtvertrages  mit  der  Gräflich 
Henckclschcn  Generaldirektion  im  oberschlcsischen 
Revier  Brauneisenerze  gewonnen  und  außerdem  aus 
den  eigenen  Gruben  der  Gesellschaft  in  Ungarn  Spat- 
eisensteine gefördert.  Die  Gewerkschaft  Konsolidierte 
Zinkerzgrube  F  1  o  r  a  s  g  1  ü  c  k  erforderte  für  Vor- 
richtungsarbeiten  eine  Zubuße  von  20O 000.*.  Der 
Besitz  an  Aktien  der  Vereinigten  Deutschen 
N  i  e  k  c  1  w  e  r  k  e  in  Schwerte  brachte  für  das  Geschäfts- 
jahr 1904/05  eine  Dividende  von  10  <»,„,  während  die 
Eisenhütte  Silesia  in  I'arusehowitz,  an  der  die 
Gesellschaft  als  Großaktionär  beteiligt  ist,  für  1905 
eine  Dividende  von  1 1  " «  verteilte. *  Sowohl  die  Ge- 
sellschaft der  M  e  t  al  1  f  a  Ii  ri  k  e  n  B.  Hautke 
in  Warschau  als  auch  die  mit  ihr  eng  verbundene 
Russische  E  i  s  en  i  n  d  u  s  t  r  i  e-  A.-G.  in  Ekaterinos- 
law  hatten  unter  den  Einwirkungen  de*  rusxisch-japa- 
nischen  Krieges  und  den  l'nruhen  im  Innern  des 
Reiches  zu  leiden.  Ein  die  schwebende  Schuld  der 
erstgenannten  Gesellschaft  herabzumindern,  wurde  das 
Aktienkapital  (durch  I'mstempelung  der  Aktien  auf 
den  halben  Nominalbetrag»  von  «000 ihn»  R.  auf 
3  000  000  R.  ermäßigt,  während  gleichzeitig  3  IM »0  000  R. 
Vorzugsaktien   ausgegeben    wurden.    Letztere  haben 
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das  Vorrecht  auf  6  "o  Dividende.  Aus  dem  ver- 
bleibenden Gewinn  erhalten  die  Stammaktien  ebenfalls 
6°o  Dividende;  der  übrige  Erlös  wird  auf  beide 
Aktienarten  gleichmäßig  verteilt.  Die  Oberachlesische 
Eisenindustrie  übernahm  1  000  000  R.  der  neuen  Vor- 
zugsaktien, dadurch  wurden  Kredite,  dio  sie  der 
Hantke-Gesellgchaft  gewährt  hatte,  in  gleicher  Höhe 
abgelöst.  Bei  der  Hantke-QcBcllschaft  ergab  Bich  in- 
folge der  Sanierung  ein  Gewinn  von  141  824,35  11. 
Die  Russische  Eisenindustrie-A.-G.,  deren  gesamtes 
Aktienkapital  die  Hantke-Gesellschaft  besitzt,  zahlte 
für  das  Geschäftsjahr  1904-05  bei  reichlichen  Ab- 
schreibungen 5  °o  Dividende.  —  Zum  Zwecke  der 
Stahlerzeugung  mit  direkter  Konvertierung  des  flüssigen 
Roheisens  auf  der  Julienbütte  wurde  von  der  Ober- 
Bchlesischcn  Eisenindustrie  mit  einem  Kapital  von 
400  000 .4  unter  der  Firma  .Suhlwerk  Julienhütte* 
eine  Gesellschaft  m.  b.  H.  gegründet,  deren  Anteile 
bis  auf  1000.*  von  der  Gründerin  gezeichnet  wurden. 
Diese  hat  den  Betrieb  der  neuen  Anlage,  die  im 
letzten  Monat  bereits  fertiggestellt  wurde,  gegen  ent- 
sprechende Leistungen  an  die  Gesellschaft  über- 
nommen, l'm  den  weiteren  Bedarf  an  Baugeld  zu 
decken,  wurde  von  der  (i.  m.  b.  H.  eine  innerhalb 
zwanzig  Jahren  rückzahlbare  Obligationsauleihe  von 
1  800  O00  .*  aufgenommen,  nach  deren  Amortisation 
das  Stahlwerk  in  das  Eigentum  der  Oberschlcsischen 
Eisenindustrie  übergeht.  Das  Gewinn-  und  Verlust- 
konto der  Oberschlesischen  Eisenindustrie  weist  für 
das  Berichtsjahr,  einschließlich  des  Vortrages  von 
11297,03^  aus  1904,  einen  Bruttogewinn  des  Ge- 
samt-Unternehmens  in  Höhe  von  3  923  483,71  .*  auf; 
der  Reingewinn  beziffert  sich  nach  Abzug  aller  Un- 
kosten sowie  nach  Abschreibung  von  1  600000  <•#  auf 
1  493  810,64  .*.  Aus  dieBem  Betrage  sollen  1  386  000  .4 
(5\ i  O'oi  als  Dividende  verteilt,  25  230,81  Jt  als  Tantieme 
an  den  Aufsichtsrat  gezahlt  und  für  sonstige  Zwecke 
54  000.*  bereitgestellt  werden;  auf  neue  Rechnung 
bleiben  alsdann  noch  28  579,83.*  vorzutragen. 

Oberschlesische  F.lsenbahn-Bedarfs-Actien- 
GesellRchaft  in  Friedenshütl«. 

Die  bereits  im  vorigen  Berichte  erwähnte  Ver- 
schmelzung der  Gesellschaft  mit  den  Huldschinsky- 
schen  Hüttenwerken  wurde  im  abgelaufenen  Geschäfts- 
jahre durchgeführt.  Damit  erwarb  die  Gesellschaft 
gleichzeitig  nom.  5  230  (KM»  Rubel  des  6  Millionen 
Rubel  betragenden  Aktienkapitals  der  Sosnowiecr 
Röhrenwalzwerko  und  Eisenwerke.  Ferner  kaufte  sie 
zur  Ergänzung  der  eigenen  Betriebe  sämtliche  Ge- 
schäftsanteile der  in  Gleiwitz  domizilierenden  Ober- 
schlcsischen Kesselwerke  B.  Meyer  G.  m.  b.  H.  auf. 
Außerdem  schloß  die  Gesellschaft  gegen  Ende  der 
Berichtsperiode  mit  der  Grätlich  Schaffgotschischen 
und  der  Gräflich  Ballestremschen  Verwaltung,  zunächst 
für  zehn  Jahre,  eine  Interessengemeinschaft  zu  dem 
Zwecke,  die  gesamte  Kohlenförderung  der  drei  Ver- 
waltungen zu  regeln  und  durch  die  Firma  Emanuol 
Friedländer  &  Co.  gemeinsam  verwerten  zu  lassen.  An 
der  Gründung  der  Oberschlesischen  Zinkhütten- A.-G. 
war  die  Gesellschaft  insofern  beteiligt,  als  sie  die  im 
Jahre  19O0  erworbene  Kosamumlchüttc  sowie  das 
Feinblechwalzwerk  Sandowitz  gegen  nom.  1325000...« 
vollgezahlte  Aktien  der  neuen  Gesellschaft  einbrachte. 
Die  genannte  Hüttu  wurde  bereits  seit  dem  1.  Juli 
1905  für  Rechnung  der  neuen  Firma,  an  die  außerdem 
die  Beuthener  Hütte  bis  zum  Jahre  1920  verpachtet 
wurde,  betrieben.  —  Der  Bruttoüberschuß  des  Berichts- 
jahres belief  sieh  unter  Berücksichtigung  des  Vor- 
trages von  180  000  auf  5  722  154,38  .*.  Hiervon 
sollen   2  442  674.72  Jt  abgeschrieben,   154  973,98  ,4F 
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dem  Reservefonds  und  200  000  .4  dem  Heamten- 
pensionakonto  zugeführt,  259  085,18  #  zur  Zahlung 
von  Tantiemon  verwendet  und  endlich  2  432  885  ** 
al«  Dividende  verteilt  werden,  nämlich  7  auf 
25  000  000  .*  (  =  1  750  000  Jt)  und  3'/,  o,0  »uf 
19  511  000  (=  682  885  .*).  Auf  neue  Rechnung 
können  dann  noch  232  535,50  Jt  vorgetragen  werden. 

—  lieber  den  Betrieh  ist  im  einzelnen  zu  bemerken, 
daß  während  den  Berichtsjahre«  die  Förderung  an 
Eisenerzen  »ich  auf  89  744  (1904:  77  373)  t  und  die 
Dolomitgewinnung  auf  44  920  (37  153)  t  belief.  Die 
Tiefbauanlage  Friedenagrube  lieferte  306  194  (238  955)  t 
Kohlen ;  der  aus  den  Fettkohlen  dieser  Zeche  ge- 
wonnene Koks  war  von  befriedigender  Beschaffenheit. 
Die  Koksanstalton  sowie  die  Anlagen  zur  Gewinnung 
der  Nebenprodukte  erzielten  gute  Ergebnisse.  An  Roh- 
eisen wurden  191  441  (183876)  t  erblaBen,  und  zwar 
standen  vier  Hochöfen  das  ganze  Jahr  hindurch  ohne 
Unterbrechungen  im  Feuer,  währond  der  neu  erbaute 
fünfte  Ofen  am  15.  September  1905  in  Betrieb  ge- 
nommen wurde.  Die  Hüttenanlagen  in  und  bei  Za- 
wadzki,  in  Friedenshütte  und  in  Gleiwitz,  die  eben- 
falls zur  Zufriedenheit  und  ohne  Störungen  arbeiteten, 
erzeugten  an  Eisen-  und  Stahlformguß,  Stabeisen, 
Eisenbahnmaterial,  Form-  und  Univorsaleisen,  Grob-, 
Fein-  und  verzinkten  Blechen,  Gasröhren,  Siederöhren, 
Schmiedestücken,  Achsen,  Radreifen  usw.,  sowie  an 
Knüppeln  und  Walzblöcken  für  den  Verkauf  ins- 
gesamt 305  637  t;  in  dieser  Ziffer  ist  die  Produktion 
der  Gleiwitzer  Abteilung  nur  vom  I.Juli  ab  enthalten. 

—  Die  Sosnowicer  Röhrenwerke  erbrachten  trotz  der 
Ungunst  der  Verhältnisse  in  Rußland  für  das  Ge- 
schäftsjahr 1904,  05  mit  12  «o  Dividende  noch  eine 
gute  Rente. 

Röhrenwalzwerke,  A.-C,  Hohenkirchen-Schalke. 

Die  Bilanz  des  Geschäftsjahres  1905,  in  dem 
7131  (i.  V.  6171)  t  Röhren  und  Röhrenfabrikate  ver- 
sandt wurden,  ergibt  einen  Rohgewinn  von  214  088,61  .Ä; 
hierzu  kommt  der  Vortrag  aus  1904  mit  44  588,67*4', 
während  für  Abschreibungen  66995,36*4  abzuziehen 
sind.  Von  dem  verbleibenden  Rest  worden  7838  M  dem 
Reservefonds  überwiesen,  73  500**  zum  Rückkäufe  von 
Gonußscheinen  verwendet  und  8000  statutengemäß 
als  Tantieme  abgeführt.  Demnach  beläuft  sich  der 
Reingewinn  auf  102  343,92  *Ä.  Dieser  Betrag  wird  im 
Einklang  mit  den  Bestimmungen,  die  beim  Abschluß 
des  Fusionsvertrages*  mit  den  Wittener  Stahlröhren- 
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werken  getroffen  wurden,  auf  neue  Rechnung  (des 
ersten  abgeänderten  Geschäftsjahres,  1.  Januar  bis 
30.  Juni  1906)  vorgetragen. 

Rheinische  Chamotte-  and  Dlnas-Werke, 
Köln  a.  Rh. 

Der  Versand  an  feuerfesten  Erzeugnissen  betrug 
im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  82  096  t  gegen  73  482  t 
im  Jahre  1904.  Die  Bilanz  ergibt  nach  Abschreibung 
von  205  665,78  M  sowie  nach  Deckung  sämtlicher 
Unkosten  einen  Reingewinn  von  187  111,71  Von 
diesem  Erlöse  sollen  19  857,51  Jk  der  Rücklage,  die 
hierdurch  die  gesetzliche  Höhe  von  einem  Zehntel 
des  Aktienkapitals  erreicht,  zugeführt,  116  000.«  (4°/o) 
Dividende  verteilt  und  —  nach  Abzug  von  4556,61  .* 
für  Tantiemen  46  697,59  .<  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen  werden.  , 

Stettiner  Masrhinenbaa-Actlen-Gesellschaft 
„Vnlcan",  Stettin-Bredow. 

Das  Geschäftsjahr  1905  erbrachte  bei  2  098  702,59*« 
Abschreibungen  einen  Reingewinn  von  2  127214,97 uf. 
Hiervon  sollen  250  000  *4Mem  GarantiefondB,  174  274,02** 
dem  Reservebaufonds  und  75  000  M  der  Beamten-Pen- 
BionskasBO  überwiesen,  60  000.4t  dem  Ausstellung«- und 
Versuchekonto  gutgeschrieben,  56  829,83  M  für  gemein- 
nützige Zwecke  verwendet  und  111  111,11  als  Tan- 
tiemen ausbezahlt  werden ;  der  Rest  von  1  40O  000  *#< 
soll  als  Dividende  (14*/o)  verteilt  werden,  l'eber  den 
Betrieb  ist  zu  berichten,  daß  in  der  Abteilung  Schiff- 
bau das  Linienschiff  „Preußen*  und  der  klcino,  mit 
Turbinen  ausgerüstete  Kreuzer  .  Lübeck*  für  die 
Kaiserlich  Deutsche  Marine  und  der  Doppelschrauben- 
Passagier-Turbinendatnpfer  „ Kaiser*  für  die  Hamburg- 
Amerika-Linie  fertiggestellt  bezw.  abgeliefert  wurden. 
Im  Maschinenbau  wurden  außer  den  Maschinen  und 
Kesseln  für  gelieferte  oder  im  Bau  befindliche  Schiffe 
und  Lokomotiven  noch  27  Schiffskessel,  7  Lokomotiv- 
kessel, 8  Schiffsdampfmaschinen  und  3  Dampfpumpen 
hergestellt.  Außerdem  wurden  59  Lokomotiven  ab- 
geliefert. 

Waggonfabrik  Gebr.  Hofmann  &  Co., 
Actlen-Gesellschaft  in  Breslau. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  wurden  im  Jahre  1905 
934  (i.  V.  774  (  Wagen  abgeliefert;  der  Umsatz  betrug 
4  084  471  (3  643  548).*.  Der  Gewinn  beläuft  sich  bei 
19  999  .«  Abschreibungen  und  81085,52  **  Rück- 
stellungen auf  301  178,38  .*.  Es  wird  beantragt, 
hieraus  eine  Dividende  von  21  oi0  zu  verteilen  und 
7927,07  .*  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Am  11.  April  d.  J.  waren  50  Jahre  vergangen, 
seitdem  unser  verehrtes  Vorstandsmitglied,  Hr.  Kdiii- 
merzienrat  W  e  y  l  a  n  d  -  8iegen,  als  Bergmann  seine 
erste  Schicht  verfahren  hatte.  Den  Ehrungen,  die  ihm  aus 
diesem  Anlaß  von  seiteil  des  Magistrats  der  Stadt  Siegen, 
der  dortigen  Handelskammer  und  des  Berg-  und 
Hüttenmännischen  Vereins  bereitet  wurden,  schlössen 
sich  mit  besonderer  Freude  auch  der  .Verein  deutscher 
Eisenhüttenleute"  und  die  „Nordwestliche  («nippe  des 
Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustricller*  an. 
Im  Namen  des  ersteren  überreichte  Dr.-Ing.  Schrödter 
eine  künstlerische  Adresse,  die  Maler  Lins-Düsseldorf 
stimmungsvoll  entworfen  hat  und  in  der  die  Verdienste 


des  Jubilars  um  den  Verein  wärmste  Anerkennung  finden. 
Von  der  r Nordwestlichen  Gruppe"  waren  Geheimrat 
Servaes  und  Abg.  Dr.  Beumer  erschienen,  um  —  zu- 
gleich im  Namen  des  „Vereins  zur  Wahrung  der  ge- 
meinsamen wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland 
und  Westfalen"  —  dem  „Frounde  und  Förderer  der 
Bismarckschen  Wirtschaftspolitik*  das  Prachtwerk 
von  Horst  Kohl  „Politische  Reden  des  Fürsten  von 
Bismarck*  zu  Uberreichen,  wobei  Geheimrat  Servae« 
insbesondere  der  Verdienste  Weylands  um  die  Allge- 
meinheit in  einer  ebenso  herzlichen  als  feinsinnigen 
Rede  gedachte.  Der  Jubilar,  für  den  sich  der  tag 
zu  einem  Ehrentag  im  besten  Sinne  dos  Wortes  ge- 
staltete, dankte  tief  bewegt  für  alle  ihm  zuteil  ge- 
wordenen Beweise  der  Freundschaft,  der  treuen  An- 
hänglichkeit und  des  Wohlwollens  und  warf  einen 
interessanten  Rückblick  auf  sein  Leben,  dem  hoffent- 
lich noch  eine  recht  lange  Dauer  beschieden  sein 
wird,    l^uod  faustum,  felix  fortunatumuue  sit ! 
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Aenderungen  in  der  Hitgliederliste. 

Brgrr,  Rtchartt,  Ingenieur,  Judenbnrg,  Steiermark. 
Bonirrr,  ./.,  Ingenieur,  Duisburg-Kuhrort  II,  Deich- 
st raße  10. 

Centner,  A.,  Zivilingonieur,  München,  Bothmerstr.  14. 
Eitting,  W.,  Ingenieur,  Bochum,  Alleestr.  17. 
Freyirafd,    Carl,    Betriehschef    des  Gußstahlwerks 

F.  Wittmann  Naehf.,  Haspe  i.  W. 
Fürstenau,  Höhn  t,  Ingenieur  und  Hureauvorsteher  der 

Romhacher  Hüttenwerke,  Kombach  i.  Lothr. 
(Iraap,  Kart,  Ingenieur,  (ieneraldirektor  der  l.ihauer 

Eisen-   und  Stahlwerke   Akt.-Gos.,   vorm.  Boecker 

Ä  Co.,  Libau,  Kußland. 
Craefr,  Holm,  Ingenieur,  KiirHtenwalde  hei  Berlin. 
ffaase,  Karl,  Dipl.-Ingenienr,  Keutheu  O.-S.,  Tarno- 

witzerstraße  29. 
Hostert,  Eduard,  Ingenieur,  Eisenhütten-Akt.- Verein, 

Düddingen,  Luxemburg. 
Han-rknmpf,   Mos,   l)i|>l.-lng.,   Lehrer  an  der  Kgl. 

Maschinenbau-  und  Hüttcnschule,  Duisburg,  llohen- 

/.ollcriistralSe  K. 
Hirtel,   Hermann,   Hr.,  Passaic  Steel  Co.,  43  Smith 

Street,  Paterson  N.J.,  I*.  S.  A. 
Kai/ßer,  A.,   Hütteningenieur,    Vertreter   der  Firma 

L.  Schönwaldt-Düsseldorf,  l'oti,  Südrußland. 
Kirehherif,  Emil,  Hütteningenieur,   Dortmund,  Hoher 

Wall  •><;. 

Koni,  Bergassessor  a.  D.,  Hannover. 

Kruuitc,  <;.,  Dr.,  Professor,  f'öthen,  Anhalt. 

ntn  Kügrlf/en,   Bruno,  Betricbsingenieur,  Hochöfen, 

Friedrich-Wilhelmshütte,  Mülheim  a.  d.  Kühr,  Sand- 

Htralie  102. 

Kuhlmann,  F.,  Dipl.-lng.,  Ingenieur  des  Dampfkesscl- 

Ueberwaehungs- Vereins,  Essen-Küttenschcid,  Essc- 

ners  trade  117"' 
Kundl,   Karl,    Direktor   de«   Jenbacher  Eisenwerks, 

Jenhach  (Tirol). 
Kupffer,  M.,  Betriebsdirektor  der  Saarhrückcr  Giill- 

Btabl werke,  Malstatt-Burbaeb. 
f.ennings,    Faul,    Ingenieur    der    Firma   <iuß-  und 

Emaillierwcrk     Nürnberg  -  Mügeldorf,  Nürnberg, 

Ostendstraltc  MO. 
I.undifuitt ,    Oskur    II.,    Striimsbruek ,  Helsiugland, 

Schweden. 

Michatsch,  Johanne»,  Walzwerksdirektor  der  Ober- 
schlesischen  Eisenindustrie,  Baildonhülte  bei  Katto- 
wit/.  O.-S. 

Mols,  Richard,   Dipl.-lng.,   Friedrich  -  Alfred  -  Hütte, 

Kheinhausen-Friemcrsheim. 
Frohst,  Faul,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Steinstr.  48. 
Ruhfus,  vi.,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Scheibenstr.  II. 
Schmidt,    Otto,    Dipl. -Ingenieur,  Gutchoffnungshütte, 

Sterkrade. 

Seppain,  Frier,  Bergingenieur  bei  der  Firma  C.  Wächter 

Ä  Co.,  St.  Petersburg,  Potschtamtskaja  10. 
Stapf,  Thomas,    k.  k.  Bergrat,   Generaldirektor  der 

Stahl-  und  Eisenwerke  von  Schoeller  &  Co.,  Ternitz 

a.  d.  Südbahn,  Nieder-Ocsterr. 
Stern,  (>.,  Stahlwerksingenieur,  Düsseldorf.  Bismarck- 

Htraße  42 

Vittirr,  R.,  Dr.  phil..  Dipl.-Hntteningeniciir,  Stahl- 
werkHleiter  de»  Stahl-  und  Walzwerks  Rendsburg, 
Akt.-Ges.,  Rendsburg  i.  H. 

Vituli.  (iiulio,  Ingenieur  der  Societa  alti  form,  Poito- 
vecchio  di  1'iombiuo,  Italien. 

Wagnrr,  „ln/o/t,  Werdohl  i.  W. 

Wrdrmrifrr,  Dr.-lng.,  Betriebsleiter  der  Eisengießerei 
der  Firma  Thyssen  &  Co.,  Mülheim  o.  d.  Knhr, 
Wienenstraße  MS». 


Wohlfarth,  R.,  Dipl.-lng.,  Diffordingen,  Luxemb 
IVurtt,  Hugo,  Dipl.-Ingenieur,  Rostock  i.  M.,  Göben- 
straße  1«  p. 

Neue  Mitglieder. 

Herker,  Ernst,  Dipl.-lng.,  Duisburger  Maschinenhau- 
Akt.-Gcs.  vorm.  Bechern  &  Kectman,  Duisburg. 

Berthold,  Custae,  Ingenieur  und  Direktor  der  Ball- 
gesellschaft für  elektrische  Anlagen,  A.-O.,  Düssel- 
dorf, Graf-Adolfstr.  87  '• 

Brunnrr,  Fr.,  Oberingenieur,  Kattowitz,  August 
Schneiderstraße  6  a. 

Buhl,  Ingenieur,  Bleichert  &  Co.,  Filiale  Düsseldorf, 
Düsseldorf,  Hansahaus. 

Büttner.  Gg.,  Inhaber  der  Fa.  J.  H.  Lürding,  Essen 

a.  d.  Kühr,  Augastaatr.  28. 

Punkrr,  Paul,  Fabrikant,  Hohenlimburg. 

Esser,  H'.,  Stahlwerkschef  der  Deutsch-Luxemburgi- 
schen Bergwerks-  und  Hüttcn-Akt.-Ges.,  Differ- 
dingeu,  Luxemburg. 

Folkrrts,  Hugo,  Direktor  des  Zickerickwerks,  Wolfen- 
büttel. 

Haas«,  1...  Devant-Ies-Ponts  b.  Metz,  La  Konde  Str.  39. 
ffosenfrldt,  F.,  Düsseldorf,  Graf-Adolfstr.  81. 
Hupertz,  C.,  Direktor  der  Maschinenfabrik  Ed.  Lacis 

&  Co.,  Trier. 
Hüttner,  O'.,  Dipl.-Ingenieur,  Düsseldorf. 
Jrneutin,   Fr.,   Hütteningenieur,  Walzwerkschef  der 

Westf.  Stahlwerke,  Bochum,  Huttingcrstr.  7 4 1  ■ 
Klintlworth,  John  f..,  Mechanical  Eugineer,  Jones  Ä. 

Laughlin  Steel  Co..  Pittsburg,  Fa.,  V.  S.  A. 
Kol/mann,    Ernst ,    Dr.-lng.,    Hütteningenieur  des 

Hörder  Bergwerks-  und  Hüttenvereins.  Dortmund, 

Leierweg  2. 

MM,  Rudolf,  Fabrikant  in  Fa.  Mühl  &  Co.,  C.  m. 

b.  IL,  Dellbrüek,  Bez.  Köln. 

Feiern,  Ulrich  Alhert,  Mechanical  Enginoer,  Jones  & 
Laughlin  Steel  Co.,  I'ittsburg,  Fa.,  U.  S.  A. 

Richan,  Hans,  Ingenieur  der  Gasmotorenfahrik 
Deutz,  Mülheim  a.  Kh.,  Deutxcrstr.  851. 

Schneeloch,   \V.,  Düsseldorf. 

Schneiders,  Fr.,  Oberingenieur  der  Dinglerschen 
Maschinenfabrik  A.-O.,  .Zweigburean  Düsseldorf, 
Düsseldorf,  Kaiser-Wilhelmstr.  3H. 

Schuberth,  //.,  Werkstättenchef  der  Kombacher  Hütten- 
werke, Kombach  in  l.othr. 

Sridl,  Peter,  Ingenieur,  Maschinenfabrik  O revenhroirh, 
Grevenbroich. 

Sommer,  ff.  ('.,  Zivilingenieur,  Düsseldorf,  Stefanien- 
straße  7. 

Sonntag,  Rieh.,  Keg.  -  Bauführer ,  Duisburg,  Kaiser- 
Wilhelmstr.  5. 

Spindler,  ffrrm.,  Zivilingenieur,  Berlin  W.-Schoncberg, 
Vorbcrgstr.  81"- 

Töi/I,  Emst,  Oberingenieur,  Duisburg,  Friedrieh- 
Wilhelmstr.  4L 

Vollkommer,  Theodore  J. ,  Hütteningenieur,  Voll- 
kommer  &  Co.,  Consulting  Engincers,  1112  Empire 
Building.  I'ittsburg,  Fa.,  U.S.  A. 

IVilms,  Fritz,  Inhaber  der  Neumühler  Brückenbau- 
Anstalt  und  Metallgießerei^Fritz  Wilms,  Neumühl, 
Kreis  Kubrort,  Vcrbindungsstr.  21. 

Windhoff,  Fritz,  Teilhaber  und  Geschäftsführer  der 
Firma  Klh  iner  Maschinenfabrik  Windhoff  &  Co., 
G.  m.  b.  IL,  Kheine  i.  W. 

Verstorben. 
Frieiierichs,  Carl,  Geh.  Kommerzienrat,  Remscheid. 
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ZEITSCHRIFT 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN. 

Redigiert  von 

$tv3no,.  E.  Schrödter,  ««">         Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 

~     .  ■  •     j    4   t.    pi     Lim  •  i-        Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereint 

Geschäftsführer  des  Vere.es  deutscher  EisenhUttenleute,  ^  und  SUh,  |ndus7rie||er> 

für  den  technischen  Teil  für  den  wirtschaftlichen  Teil. 

-Verb«  von  A.  Bagol  in  Doidorf. 


Nr.  10. 


15.  Mai  1906. 


26.  Jahrgang. 


Bericht 

über  die 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

vom  Sonntag  den  29.  April  1906,  nachm.  12'/*  Uhr, 
in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Abrechnung  für  1905,  Entlastung  der  Kassenführung. 

3.  Ueber  die  Nutzanwendung  der  Metallographie  in  der  Eisenindustrie.    Vortrag  von  Professor 
E.  Heyn,  Charlottenburg. 

4.  Zur  Frage  der  Bewegung  und  Lagerung  von  Hüttenrohstoffen.  Vortrag  von  Prof.  M.Buhle,  Dresden. 


Vorsitzender,  Hr.  Generaldirektor  S  pr i  n  gor ti  in  -  Dortmund :  M.  H.f  Ich  erfiffne  die  heutige 
Versammlung  und  heiße  die  Mitglieder  unseres  Vereins  wie  unsere  Gaste  auf  das  herzlichste 
willkommen!  Wir  stehen  unter  dem  frischen  Eindruck  der  Trauerbotschaft,  welche  uns  meldet,  daß 
am  gestrigen  Tajrc  Se.  Exzellenz  der  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten,  Herr  von  Budde,  ver- 
schieden ist.  In  seiner  zwar  nur  kurzen  Laufbahn  in  diesem  Amte  hat  der  Heimgegangene 
stell,  wie  Ihnen  allen  bekannt  ist,  hohe  Verdienste  erworben,  die  in  der  Geschichte  des  preußischen 
Eisenbahnwesens  mit  unvergänglicher  Schrift  verzeichnet,  sein  werden.  Wir  sind  durch  den  Tod 
dieses  ausgezeichneten  Mannes,  der  im  besten  Mannosalter  von  uns  genommen  wird,  und  mit. 
weichem  viele  Hoffnungen  zu  Grabe  getragen  werden,  auf  das  schmerzlichste  berührt,  und  ich 
bitte  Sie,  auch  als  Außeres  Zeichen  unserer  lebhaften  Anteilnahme  sich  zum  ehrenden  An- 
gedenken an  den  Heimgegangenen  von  Ihren  Sitzen  zu  erheben.  (Geschieht.) 

M.  H.!  Unsere  heutige  Versammlung  steht  insofern  unter  einem  guten  Zeichen,  als  wir  zu 
unserer  Genugtuung  auf  eine  gute  und  reichliche  Beschäftigung  in  allen  unseren  Betriebszweigen 
zu  blicken  vermögen.  Trotz  der  stark  gestiegenen  Erzeugung  Huden  die  Fabrikate  unserer 
Werke  willigen  Absatz,  so  daß  wir  in  dieser  Hinsicht  mit  Zuversicht  In  die  Zukunft  schauen 
können.  Ihr  Bild  wird  nur  getrübt  durch  das  Dunkel,  das  noch  über  der  Verlängerung  der  ver- 
schiedenen Verbände  unserer  Eisenindustrie,  insbesondere  des  Stahlwerks-Verbando»,  schwebt.  Sie 
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werden  sich  alle  mit  mir  in  dem  Wunsche  vereinigen,  daß  ein  glücklicher  Stern  über  diesen,  für 
das  weitere  Gedeihen  unserer  Industrie  so  wichtigen  Verhandlungen  leuchten  möge  ! 

In  geschäftlichen  Angelegenheiten  haho  ich  das  Folgende  mitzuteilen: 

Die  Mitgliederzahl  unseres  Vereins  hat  sich  seit  der  letzten  Versammlung  von  3202 
auf  3374  gehoben;  durch  den  Tod  haben  wir  zehn  Mitglieder  inzwischen  verloren,  darunter 
Geheimer  Kommerzienrat  Friederichs,  der  uns  vor  wenigen  Tagen  entrissen  wurde  und 
der  dem  Verein  wegen  seines  Tnteresses  für  unsere  kolonialen  Bestrebungen  unvergeßlich  bleiben 
wird,  Direktor  Allolio,  die  Fabrikanten  Narjes,  Jucho  und  K.  Berni nghaus.  Prokurist  Raabe 
von  der  Burbachcr  Hütte  und  unser  wissenschaftlicher  Mitarbeiter,  Chefchemiker  Reinhardt. 
Ich  richte  die.  Bitte  an  Sie,  das  Andenken  an  die  heimgegangenen  Mitglieder,  die  uns  treue  Freunde 
waren,  auch  durch  Erheben  von  den  Sitzen  zu  ehren.  (Geschieht.) 

Die  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen*  hat  ihre  Auflage  wieder  erhöhen  müssen,  so  daß 
sie  jetzt  bereits  regelmäßig  in  Zahl  von  5800  Exemplaren  erscheint ;  eine  weitere  Erhöhung  auf 
ÖOOO  ist  vom  1.  Juli  d.  J.  ab  in  Aussicht  genommen.  Die  Zunahme  in  der  Verbreitung  verteilt 
sich  auf  das  In-  und  Ausland. 

Um  das  Nachschlagen  in  den  nunmehr  erschienenen  r>0  Banden  von  „Stahl  und  Eisen*  zu 
erleichtern,  ist  zurzeit  ein  G  e  n  e  r  al  - 1  n  h  al  ts  v  e  r  z  e  i  c  h  n  i  s  in  Bearbeitung,  das,  einen  statt- 
lichen Band  bildend,  gegen  Ende  des  Jahres  erscheinen  und  unseren  Mitgliedern  sicherlich  ein 
willkommenes  Hilfsmittel  sein  wird. 

Der  vierte  Band  des  „Jahrbuches  für  das  E i s c n h ü t t e n w e se n" .  von  dem  ich  hier 
ein  Exemplar  zur  Kenntnisnahme  vorlege,  ist  gedruckt  und  kommt  in  den  nächsten  Tagen  zur 
Versendung.  Der  fünfte  Band,  der  sich  bereits  in  Bearbeitung  befindet,  soll  die  beiden  .Fahre 
1904  und  15*05  umfassen,  wodurch  dem  allgemeinen  und  auch  berechtigten  Wunsche  nach 
schnellerer  Berichterstattung  einigermaßen  Rechnung  getragen  wird. 

Bereits  im  Dezember  habe  ich  Hinen  mitgeteilt,  daß  wir  das  uns  befreundete  American 
Institute  of  Mining  Engineers,  das  im  Juli  mit  dem  Iron  and  Steel  Institute  in  London 
eine  gemeinsame  Tagung  hat,  eingeladen  haben,  auch  nach  Düsseldorf  zu  kommen  und  einige  Tage 
bei  uns  zu  verbringen.  Unsere  amerikanischen  Freunde  haben  die  Einladung  inzwischen  mit  Dank 
angenommen,  (Beifall)  und  ist  nach  neuerer  Nachricht  der  Besuch  zum  13.  August  zu  erwarten; 
nach  vorlaufiger  Nachricht  haben  sich  bis  dahin  54  Mitglieder  nebst  etwa  50  Damen  zur  Teilnahme 
an  der  Versammlung  gemeldet.  Obwohl  die  Veranstaltung  schon  in  den  Beginn  unserer  Schulferien 
füllt,  hofl'e  ich  doch,  daß  unsere  Mitglieder  sich  zahlreich  an  den  Veranstaltungen,  welche  in 
Düsseldorf  ihren  Anfang  nehmen  und  in  Besuchen  einiger  Werke  und  Exkursionen  nach  technisch 
interessanten  Gegenden,  sowie  einer  Rheinfahrt  bestehen  werden,  beteiligen.  Erfreulicherweise 
haben  auch  der  Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller  und  die  Nordwestliehe  Gruppe  sowie 
auch  der  Stahlwerks-Verband  lebhaftes  Interesse  für  den  Besuch  bekundet;  der  letztere  hat  dies 
auch  durch  Zeichnung  eines  beträchtlichen  Garantiefonds  zur  Deckung  der  Kosten  des  Empfanges 
zum  Ausdruck  gebracht,  und  es  ist  mir  heute  ein  willkommener  Anlaß,  dem  Verbände  herzlichen 
Dank  für  sein  Entgegenkommen  auszusprechen  (Beifall).  Alle,  unsere  Mitglieder,  welche  Interesse 
für  die  Zusammenkunft  mit  unseren  amerikanischen  Freunden  haben,  bitte  ich.  sich  schon  jetzt 
bei  der  Geschäftsstelle  zu  melden. 

Was  die  A usgestaltung  unseres  Hochschulwesens  für  E  i  s  e  n  h  ü  1 1  e  n  I  e  u  t  e  betrifft, 
so  bin  ich  in  der  erfreulichen  Lage,  Ihnen  zu  berichten,  daß  wir  inzwischen  nach  dieser  Richtung 
hin  einen  bedeutungsvollen  Schritt  vorwärts  gekommen  sind;  nachdem  uns  von  dem  Herrn  Rektor 
der  Technischen  Hochschule  in  Aachen  vor  kurzer  Zeit  die  Mitteilung  zugekommen  war,  daß  die 
Ulüne  für  den  Neubau  des  Eisenhüttenmannischen  Institutes  in  Aachen  und  die  sonstigen  Vor- 
bereitungen soweit  gefördert  seien,  hat  die  durch  den  Verein  eingesetzte  Kommission  eine  Prüfung 
der  Plane  vornehmen  können.  Das  Ergebnis  war,  daß,  abgesehen  von  einigen  untergeordneten 
Wünschen,  der  Verein  den  Planen  zustimmen  konnte,  und  es  ist  mir  eine  Freude,  der  Königlichen 
Staatsregierung  unseru  Dank  für  ihr  Entgegenkommen  auszusprechen,  das  si*  in  dieser  Angelegen- 
heit der  Eisenindustrie  durch  Errichtung  eines  großzügig  angelegten  Neubaues  erwiesen  hat.  Im 
Hinblick  auf  dieses  Entgegenkommen  hat  der  Vorstand  geglaubt,  von  der  zuerst  an  die  Auszahlung 
der  Betrüge  geknüpften  Bedingung,  daß  für  den  eisenhüttenmannischen  Unterricht  eine  besondere 
Abteilung  begründet  würde,  Abstand  nehmen  zu  können. 

Der  Vorstand  ist  aber  nach  wie  vor  der  Ansicht,  daß.  ebenso  wie  für  die  übrigen  Zweige 
der  Technik,  unter  anderen  Maschinenbau,  Schiffbau,  Bergbau,  an  den  Hochschulen  bereits  be- 
sondere Abteilungen  bestehen,  so  auch  für  eine  derartig  wichtige  Industrie,  wie  es  unsere  Hütten- 
industrie geworden    ist,    die   Einrichtung   selbständiger   hüttenmännischer  Hochschulabteilungen 
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nicht  umgangen  werden  kann.  Audi  l»ei  dieser  Gelegenheit  möchte,  ich  hervorheben,  daß  uns 
nichts  ferner  liegt«  als  der  Errichtung  von  fachschulähnlichcn  Einrichtungen  das  Wort,  zu  reden 
und  so  das  hüttenmännische  Studium  einseitig  zu  gestalten  oder  gar  seiues  wissenschaftlichen 
Hochscliulcharaktcrs  zu  entkleiden.  Wir  halten  es  im  Gegenteil  für  unbedingt,  erforderlich,  daß 
dem  Studium  der  für  das  Hüttenfach  grundlegenden  Wissenschaften,  insbesondere  auch  Physik 
und  Chemie,  wie  bisher  ein  breiter  Raum  gewahrt,  bleibt.  Wir  glauben  aber,  daß  die  Ausbildung 
unserer  jungen  Hüttenleute  an  Gründlichkeit  nur  gewinnen  kann,  wenn  ihnen  Gelegenheit  gegeben 
wird,  nach  Vollendung  ihrer  allgemeinwissenschaftlichen  Vorbildung  wahrend  der  letzten  Studien- 
jahre auf  dem  Gebiete  der  für  das  Hüttenwesen  wichtigen  maschinellen  und  metallurgischen  Kon- 
struktion, der  Matorialienuntersuchnng  usw..  in  mehr  zusammenhangender  Weise  sich  zu  beschäftigen, 
als  das  möglich  ist,  wenn  die  betreffenden  Arbeiten  in  verschiedenen  Abteilungen  ausgeführt 
werden  müssen. 

Der  Vorstand  hat.  daher  zu  der  Unterrichtsverwaltung  das  Vertrauen,  daß  sie,  auch  ohne 
daß  wir  auf  der  früher  gestellten  Bedingung  bestehen,  unsere  Wünsche  nach  dieser  Richtung  hin 
berücksichtigen  und  mit  der  Schaffung  selbständiger  hüttenmännischer  Al>teilungen  in  Aachen  und 
auch  an  den  übrigen  hierfür  in  Betracht  kommenden  Hochschulen  vorgehen  wird,  sobald  die  bau- 
lichen Einrichtungen  fertiggestellt  und  die  erforderlichen  Lehrstühle  geschaffen  sind. 

Die  Sonderbestiiiimungen  über  die  Einstellung  von  Studierenden  des  Hüttenfachs 
behufs  praktischer  Ausbildung,  die  unsere  Fachkommission  im  Anschluß  an  die  früheren 
allgemeinen  Bestimmungen  aufgestellt  hat  und  durch  welche  das  Arbeitsverhältnis  des  Praktikanten 
zur  Werksleitung  festgelegt  ist,  haben  allgemein  beifällige  Aufnahme  gefunden.  Erfreulicherweise 
halien  sich  verhältnismäßig  nur  wenig  Werke  geweigert.  Praktikanten  aufzunehmen,  wahrend  wir 
eine  große  Anzahl  von  Zustimmungen  erhalten  haben  und  einzelne  Werke  auch  recht  weit  hin- 
sichtlich der  Zahl  der  Praktikanten,  die  sie  einzustellen  bereit  sind,  gegangen  sind.  Wir  werden 
die  Angelegenheit  weiter  im  Auge  behalten  und  wird  für  die  Zukunft  die  Fachkommission  darüber 
wachen,  ob  sich  die  Verteilung  in  bisheriger  Weise  regeln,  oder  ob  es  noch  der  Errichtung  eines 
besonderen  Vermittlungsamtes  bedürfen  wird. 

Wie  Ihnen  bereits  bekannt  sein  wird,  sieht  unser  verehrtes  Mitglied,  Hr.  Geheimer  Bergrat 
Professor  Ledebur,  sich  zu  unserm  allseitigen  tiefsten  Bedauern  durch  Gesundheitsrücksichten 
genötigt,  binnen  kurzem  von  seinem  Amte  an  der  Königl.  Bergakademie  zu  Freiberg  i.  S.  als 
Professor  der  Eisenhüttenkunde,  mechanisch  -  metallurgischen  Technologie  und  Salinenkundo  zurück- 
zutreten. Als  Hr.  Geheimrat  Ledebur  am  1.  April  1900  das  25 jahrige  Jubiläum  seiner  Lehr- 
tätigkeit beging,  haben  wir  ihm  mit  den  herzlichen  Glückwünschen  de«  Vereins  die  gerechte  Ge- 
nugtuung über  die  großen  Errungenschaften  ausgesprochen,  welche  die  deutsche  Eisenindustrie  als 
ein  wichtiger  Zweig  industrieller  Tätigkeit,  zum  Segen  unseres  Vaterlandes  zu  verzeichnen  habe. 
„Diese  Genugtuung*,  haben  wir  damals  ausgeführt,  „ist  als  um  so  berechtigter  anzusehen,  als  die. 
für  unsere  Eisenhütten  vorhandenen  natürlichen  Grundlagen  im  Verhältnis  zu  denjenigen  des 
hauptsächlich  in  Mithcwerb  stehenden  Auslandes  wirtschaftlich  wie  technisch  ungünstig  sind  und 
mit  Recht  gesagt  werden  darf,  daß  unsere  Eisenindustrie  ihre  Erfolge  unter  schwierigen  Bedingungen 
errungen  hat.  Die  Ucbcrwindung  der  auf  technischem  Gebiet  liegenden  Schwierigkeiten  verdanken 
wir  anerkanntermaßen  in  erster  Linie  der  Gründlichkeit  deutscher  wissenschaftlicher  Untersuchung 
und  der  sachgemäßen  Ausbildung  der  eisenhüttenmännischen  Jugend  auf  unseren  Hochschulen". 

Da  nun  unter  den  Vertretern  der  wissenschaftlichen  Eisenhüttenkunde  Hr.  Geheimrat  Ledebur 
stets  in  vorderster  Reihe  gestanden  hat,  so  erleidet  das  deutsche  Eisenhüttenwesen  durch  seinen  bevor- 
stehenden Rücktritt  einen  Verlust  ,  dessen  Größe  wir  zunächst  gar  nicht,  abzusehen  vermögen. 
Unsere  Pflicht  aber  ist  es,  lern  Manne,  der  in  so  selbstloser  Weise  an  dem  Wohl  und  den  Fort- 
schritten unserer  Eisenindustrie  mitgearbeitet  hat.  der  auch  in  unserer  Vereinszeitschrift  „Stahl 
und  Eisen"  uns  durch  eifrige  Mitarbeit  erfreut  hat,  hoffentlich  auch  noch  lange  erfreuen  wird, 
unsern  aufrichtigen  Dank  auszusprechen.  Um  nun  unserm  Dauk  auch  äußerlich  einen  ent- 
sprechenden Ausdruck  zu  verleihen,  hat  der  Vorstand  einstimmig  beschlossen,  Hrn.  Geheimrat 
Ledebur  zum  Ehrenmitglied  unseres  Vereins  zu  ernennen.  In  Erfüllung  der  Vorschriften  des  §H 
unserer  Satzungen  schlägt  der  Vorstand  der  Hauptversammlung  vor,  folgenden  Beschluß  zufassen: 

„Herrn  Geheimen  Bergrat  Professor  A.  Ledebur,  Freiberg  i.  S.,  in  hoher  und 
ungeteilter  Anerkennung  seiner  Verdienste  um  die  wissenschaftlichen  Fortschritte  der  deut- 
schen Eisenindustrie  zum  Ehrenmitglied  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  zu  ernennen". 

Ich  stelle  hiermit  diesen  Vorschlag  zur  Beratung  und  Beschlußfassung  (Pause)  und  stelle 
fest,  da  kein  Widerspruch  erfolgt,  daß  derselbe  einstimmig  angenommen  und  somit  die  Ernennung 
erfolgt  ist.    (.Allgemeine  lebhafte  Zustimmung.) 
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Weiterhin  schlage  ich  Ihnen  vor.  an  llrn.  Geheimrat  Ledebur  ein  Begrüßungstelegramm 
folgenden  Inhalts  zu  richten : 

,Die  heutige  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  ernannte 
Sic  unter  hoher  und  ungeteilter  Anerkennung  Ihrer  Verdienste  um  die  wissenschaftlichen 
Fortschritte  der  deutschen  Eisenindustrie  /um  Ehrenmitgliede  des  Vereins.  Die  Ver- 
sammlung bittet.  Sie,  gleichzeitig  von  ihrem  herzlichen  Wunsche  Kenntnis  zu  nehmen, 
daß  Sie  haldiger  Genesung  entgegengehen  und  uns  auch  weiterhin  noch  mit  Ihrer  Mit- 
arbeit erfreuen  mögen.*  (Allseitige  Zustimmung.) 
Damit  halten  die  geschäftlichen  Mitteilungen  ihr  Ende  erreicht. 

Ich  stelle  den  Bericht  zur  Besprechung.  Da  das  Wort  nicht  gewünscht  wird,  können 
wir  diesen  Punkt  der  Tagesordnung  verlassen  und  zu  Punkt  2  übergehen:  Abrechnung  für 
1905,  Entlastung  der  K  asse  n  f  ii  hru  n  g.  Ich  bitte  Hrn.  Coninx  den  Bericht  zu  erstatten. 
(Der  Kassenbericht  wird  verlesen  und  Entlastungscrteilung  beantragt.) 

Vorsitzender:  Wird  zu  dem  Rechnungsbericht,  das  Wort  gewünscht?  Das  ist  nicht 
der  Fall.  Dann  darf  ich  wohl  annehmen,  daß  Sie  dem  Antrage  des  Hrn.  Berichterstatters  ent- 
sprechend Decharge  erteilen.  —  Ich  stelle  hiermit  fest,  daß  die  Entlastung  der  Kassenführung 
erteilt  ist.  Wir  kommen  nunmehr  zu  Punkt  H  der  Tagesordnung:  Ueher  die  Nutzanwen- 
dung der  Metallographie  in  der  Eisenindustrie.  Ich  bitte  Hrn.  Professor  Heyn 
hierzu  das  Wort,  zu  nehmen. 

Ueber  die  Nutzanwendung  der  Metallographie  in  der  Eisenindustrie. 

Hr.  Professor  E.  Heyn-Charlottenbnrg :  M.  H.!  Bei  der  Behandlung  des  gestellten  Themas 
steht  man  vor  Schwierigkeiten.  Versucht  man  einen  kurzen  ('eberldick  über  das  Ausmaß  der 
bisher  geleisteten  Forschungsarbeit  im  logischen  Zusammenhang  zu  entwickeln  und  von  da  aus 
Fingerzeige  für  die  Nutzanwendung  zu  gelten,  so  laßt  sich  das  in  gegebener  Zeit  nur  in  flüch- 
tigster Weise  tun.  und  der  Feberblick  über  die  Nutzanwendung  fällt  dürftig  aus.  Will  man 
anderseits  die  verschiedenen  Möglichkeiten  der  Nutzanwendung  in  den  Vordergrund  stellen  ohne 
Rücksicht  auf  die  Gesetze,  auf  denen  sie  aufgehallt  sind,  so  bekommt  man  eine  Art  Mosaikarbeit 
ohne  rechten  Zusammenhang,  ohne  wissenschaftliche  Begründung,  in  der  man  sich  schlecht  zurecht- 
findet. Da  ich  annehme,  daß  dem  Leser  nur  daran  gelegen  sein  wird,  sich  ein  Urteil  darüber  zu 
bilden,  ob  es  der  Mühe  lohnt,  der  Sache  weiteres  Interesse  zu  widmen  oder  nicht,  habe  ich  im 
wesentlichen  den  zweiten  Weg  eingeschlagen.  Es  darf  aber  dann  natürlich  nicht  auffallen,  daß 
eine  eingehende  Begründung  der  angeführten  Tatsachen  und  Anschauungen  fehlt,  und  man  muß 
sich  statt  des  Beweises  mit  dem  Versuch  der  sinnlichen  Veranschaulichung  begnügen.  Ist  das 
Interesse  einmal  geweckt,  so  kann  sich  der  Leser  die  nähere  Begründung  ans  der  Literatur 
ergänzen,  die  ich  deswegen,  soweit  sie  für  den  vorliegenden  Fall  in  Betracht  kommt,  anführe. 

Die  Metallographie  ist  weiter  nichts  als  der  Ausbau  der  Materialienkunde,  soweit  sie 
die  metallischen  Rohstoffe  umfaßt.  Ihr  Arbeitsgebiet  wird  vielfach  zu  eng  gefaßt,  indem  man  nur 
von  der  Metallmikroskopie  spricht.  Die  Beobachtung  der  Metalle  durch  das  Mikroskop  ist  aber 
nur  eines  der  zahlreichen  Hilfsmittel  metallographischer  Forschung,  allerdings  eines,  das  der 
Wissenschaft  neue  Bahnen  wies  und  bisher  unbekannte  Ausblicke  eröffnete.  Durch  Hinzutritt  der 
mikroskopischen  Beobachtung  hat  die  Lehre  von  den  metallischen  Stoffen  ein  ganz  eigenartiges 
Gepräge  erhalten.  Das  Mikroskop  beherrscht  aber  die  metallographisehe  Forschungsweise  nicht  in 
dem  Umfange,  wie  sich  dies  der  Außenstehende  vielfach  vorstellt.  Ich  kann  mir  sehr  wohl  ein 
metallographisehes  Laboratorium  vorstellen,  in  dem  man  nach  gewissen  Richtungen  hin  ausgezeichnete 
Ergebnisse  ohne  Mikroskop  oder  nur  mit  einfachsten  mikroskopischen  Hilfsmitteln  erzielen  kann  ; 
für  ein  vollständig  ausgerüstetes  Laboratorium  ist  alter  das  Mikroskop  nötig,  wenn  man  nicht 
eines  so  konkreten  Beobachtungsverfnhrens,  wie  es  die  Betrachtung  mit  dem  Auge  liefert,  ganz 
entrateu  will.  Das  Verdienst,  dieses  wertvolle  Hilfsmittel  zuerst  zielbewußt  und  systematisch  in 
den  Dienst  der  Mnterialerkenntnis  gestellt,  und  die  anfänglichen  sehr  erheblichen  Schwierigkeiten, 
von  denen  sieh  die  jüngeren  Faehgcnossen  auf  luetallographischem  Gebiet  meist  nicht  die  richtige 
Vorstellung  machen,  überwunden  zu  haben,  gebührt,  wie  Ihnen  wohl  bekannt  ist,  A.  Martens, 
dem  Leiter  des  Königlichen  Materialprüfungsamtes.  Einige  frühere  Beobachtungen  stammen  von 
dem   Engländer  Sorby;   sie   wurden   leider   in   ihrem  Heimatlaude  damals  nicht  beachtet  und 


Der  Verein  erhielt  hierauf  da«  nachstehende  Antworttokgramm: 

„Für  die  mir  zuteil  gewordene  hohe  Auszeichnung   und  die   erhaltenen  freundlichen  Worte 
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gelangten  auch  nicht  zur  Kenntnis  von  Martens.  Man  erinnerte  sich  der  Sorby sehen 
Arbeiten  in  England  erst  wieder,  als  Marten«  mit  seinen  Veröffentlichungen  hervorgetreten  war. 
Die  mikroskopische  Forschung  verursachte  sofort  eine,  scharfe  Schwenkung  auf  dem  Wege  zur 
Materialerkeuntnis.  Wahrend  man  früher  Metalle  und  Legierungen  als  homogene  Körper  anzusehen 
gewöhnt  war,  die  nur  in  Moleküle  unterteilt  waren,  und  das  Hauptziel  darin  suchte,  möglichst 
komplizierte  Verbindungen  zwischen  den  Metallen  zu  vermuten,  erkannte  man  nun  mit  einem 
Male  die  weitgehende  Aehnlichkeit  im  Aufbau  der  Metalle  und  Legierungen  mit  dem  Aufbau  der 
Gesteine,  die  aus  Geinengteilcn  verschiedener  Stoffe  oder  aus  Kristallkörnern  eines  und  desselben 
Stoffes  besteben.  L'eber  die  stoffliche  Zusammensetzung  der  verschiedenen  Geuiengteilc  war  man 
zunächst  im  unklaren:  da  sie  meist  mikroskopisch  klein  sind,  war  an  eine  Ermittlung  dieser 
Zusammensetzung  durch  die  chemische  Analyse  im  allgemeinen  nicht  zu  denken.  Man  konnte  zwar 
beobachten,  »laß  der  Hinzutritt  gewisser  chemischer  Stoffe,  zur  Legierung  mit  dem  Auftreten  oder 
Verschwinden  des  einen  oder  andern  Gtsfügebestandteils  zusammenhing,  und  so  gewisse  Schlüsse 
ziehen;  allein  die  überwältigende  Mannigfaltigkeit  der  Erscheinungen  setzte  auch  hier  eine  Grenze. 
Man  konnte  aber  bereits  wertvolle  Schlüsse  ziehen  über  die  Veränderung  der  Gefügebildner  mit 
der  mechanischen  oder  thermischen  Behandlung,  ohne  daß  chemische  Aenderuug  eintrat;  vielfach 
fand  man  sich  aber  immer  noch  Hieroglyphen  gegenüber,  deren  Deutung  nur  mit  Phantasie  begabten 
Beobachtern  gelang,  ohne  aber  vor  der  strengen  Kritik  der  Wissenschaft  bestehen  zu  können. 
Das  Verdienst,  gewissermaßen  den  Schlüssel  zu  diesen  Hieroglyphen,  soweit  sie  das  Eisen  be- 
treffen, geliefert  zu  haben,  gebührt  dem  französischen  Forscher  Osniond.  Seine  Arbeiten  sind 
mit  klassischer  Gewissenhaftigkeit  und  logischer  Scharfe  durchgeführt  und  bilden  die  Grundlage 
unserer  heutigen  fortgeschrittenen  Anschauungen  von  der  Natur  des  Eisens,  und  den  Ausgangs- 
punkt für  eine  große  Keilte  fruchtbarer  Forschungsarbeiten,  die  au  Namen  geknüpft  sind  wie 
Koberts-Austen,  Charpy,  Le  Chatelier,  Stead,  Ewing,  Rosenhain,  Howe,  Sauveur,  Guillet  usw. 
Die  Entzifferung  der  metallographischen  Hieroglyphen  wäre  schwerlich  bis  zu  dem  heutigen  Grad 
der  Vollkommenheit  gelangt,  wenn  nicht  die  sich  in  den  letzten  Jahrzehnten  immer  mehr  ent- 
faltende Lehre  von  den  Lösungen,  die  Lehre  von  den  chemisch-physikalischen  Gleichgewichten, 
wesentliche  Hilfsmittel  geschaffen  hatte,  so  daß  man  aus  den  Erscheinungen  bei  der  Abkühlung 
und  Erstarrung  der  Legierungen  sichere  Schlüsse  auf  chemische  Zusammensetzung  und  Eigenart 
der  Gefügebestandteile  ziehen  konnte. 

Mit  der  Entzifferung  der  Hieroglyphen  war  man  in  den  Stand  gesetzt,  die  dokumentarischen 
Mitteilungen  zu  lesen,  die  die  Natur  im  Schöße  der  Legierungen  über  ihre  Vorgeschichte  und 
Vorbehandlung  niedergelegt  hat.  Aber  auch  hierfür  bildet  das  Mikroskop  gewissermaßen  nur  die 
Brücke,  auf  der  man  zu  anderen  einfachen  Verfahren  gelangte,  nachdem  das  Mikroskop  den  Blick 
geschärft  und  den  Gesichtskreis  erweitert  hatte. 

Die  Nützlichkeit  metallographischer  Verfahren  ist  zweifacher  Art.  In  erster  Linie  beruht 
sie  darin,  daß  sie  unsere  Anschauungen  über  das  Wesen  der  metallischen  Stoffe  auf  eine  höhere 
Warte  stellt,  weitere  wissenschaftliche  Grundlagen  für  die  Gesetze  liefert,  denen  diese  Stoffe  bei 
ihrer  Erzeugung  und  Weiterverarbeitung  unterliegen.  Es  ist  selbstverständlich,  daß  aus  einer 
vertiefteren  Anschauungsweise  heraus  auch  praktischer  Nutzen  ersprießen  muß  für  die  Praxis  des 
Eisenhüttemnannes,  der  ja  tagtäglich  vor  Rätsel  gestellt  wird,  die  ihm  das  Eisen,  der  wandel- 
barste aller  Stoffe,  zu  lösen  aufgibt.  Das  zweite  Gebiet  der  Nutzanwendung  der  Metallographie, 
mit  dem  sie  ohne  weiteres  tief  in  die,  Praxis  hineingreift,  ist  die  erweiterte  Möglichkeit  der  Ma- 
terialprüfung und  Materialkontrolle.  Hierbei  denke  ich  nicht  an  Abnahmeprüfung.  Ich  halte  es 
nicht  für  erstrebenswert,  aus  der  metallographischen  Forschung  heraus  Ahnahme  Vorschriften  zu 
konstruieren,  solange  nicht  in  der  Praxis  selbst  sich  ein  Bedürfnis  hierfür  geltend  macht.  Der 
Wert  der  mctnllographischen  Nutzanwendung  liegt  vielmehr  in  der  Kontrolle  des  eigeuen  Be- 
triebes, in  der  Aufklärung  der  I  rsachen  von  Materialt'ehlern,  wodurch  wiederum  eine  Unterlage  zur 
Beseitigung  der  Mängel  gefunden  wird.  Man  darf  sich  hierbei  nicht  auf  den  engherzigen  Stand- 
punkt stellen,  daß  weitere  Aufklärungen  über  fehlerhafte  oder  krankhafte  Erscheinungen  in  den 
Metallen  gar  nicht  erwünscht  sind,  weil  sie  zu  Scherereien  führen  können.  Es  ist  zu  bedenken, 
daß  das  Schwert,  mit  dem  man  verwundet  werden  kann,  auch  zur  Verteidigung  brauchbar  ist. 
Den  Fallen,  in  denen  die  metallographische  l'ntersuchung  Fehler  im  Metall  entdeckte,  reihen  sich 
mindestens  ebensov  iele,  wenn  nicht  mehr  Fälle  an  die  Seite,  wo  sie  branchbares  Material  gegen  ungerecht- 
fertigte Angriffe  schützte.  Schon  die  Tatsache  allein,  daß  es  eine  weitverbreitete  Gewohnheit  ist, 
irgendwelche  Schäden,  die  sich  wahrend  der  Weiterverarbeitung  oder  Verwendung  von  Eisen- 
materialic.n  herausstellen,  sofort  auf  das  Material  abzuschieben,  müßte  zu  denken  gebeu.  Sie  be- 
weist deutlich,  daß  irgendwo  in  der  Materialieuprüfuug  und  Materialieitkuude  noch  ein  recht 
kräftiges  Loch  war,  durch  das  sich  bequem  schlüpfen  ließ.  Jeder  Erzeuger  von  Material,  der 
eine  genauere  Besichtigung  seines  Materials  nicht   zu  scheuen  braucht,  müßte  mit  Freuden  jede 
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erweiterte  Möglichkeit  der  Entscheidung  begrüßen,  ob  die  Ursachen  von  irgendwelchen  Brüchen 
oder  sonstigen  Schaden  im  Material  oder  in  seiner  Behandlung  liegen. 

Zunächst  möchte  ich  einige  Falle  behandeln,  in  denen  man  mittels  metallographischer  Ver- 
fahren örtliche  Verschiedenheit  in  der  chemischen  Zusammensetzung  des  Materials 
feststellen  kann. 

Eisen  mit  weniger  als  1  °,o  Kohlenstoff  besteht  aus  zwei  Gefügchcstandtcilcn:  a)  Eisen-  oder 
Ferritkristallen  und  b)  Perlitcinschliissen.  Der  IVrlit  ist  ein  mikroskopisch  feines  Gemenge  von 
Ferrit  und  Karbidkriställchcn,  und  ist  an  seinem  laincllnren  Aufbau  bei  stärkeren  Vergrößerungen 
zu  erkennen.  Wie  Abbildung  1  zeigt,  nimmt  die  Menge  des  Perlits  mit  dem  Kohlenstoffgchnlt 
zu,  bis  schließlich  bei  1  °'o  Kohle  das  Gefüge  ausschließlich  aus  Perlit.  gebildet  wird,  was  an- 
ileutet,  daß  der  Perlit  durchschnittlich  1  °io  Kohlenstoff  enthalt.  Hei  noch  höheren  Kohlenstoff- 
gehalten tritt  neben  Perlit  ein  neuer  Bestandteil  auf,  nämlich  helle,  harte  Adern  des  Karbids 
(Zementit  genannt).    Abbildung  i  gibt  einen  U eberblick  über  die  Aetiderung  des  Gefügcs  mit  dem 

Kohletistortgehalt.*  Wie  Abbildung  I 
erkennen  laßt,  besteht  bis  etwa  (».'»"i'o 
Kohlenstoff  im  geschmiedeten,  gewalzten, 
geglühten  ( nicht  roh  gegossenen)  Fluß- 
eisen  nach  langsamer  Abkühlung  Pro- 
portionalitat zwischen  Kohleustoflgehalt 
und  Perlitnienge.  Man  kann  mit  großer 
Schärfe  den  Kohlenstoffgehalt  aus  dem 
Gefiigebild  feststellen,  wenn  man  plani- 
metriseh  den  Flächenanteil  des  Perlits 
am  (lesamtgesiehtsfeld  bestimmt,  und 
diesen  Anteil  in  Prozenten  mit  der  Zahl 
0,01  multipliziert.  Vielfach  genügt 
Schätzung  des  Flacheuantcils.  um  einen 
Anhalt  über  die  Kohlenstoffverteilung 
zu  erlangen.  Davon  kann  man  z.  B. 
beim  Eiusatzhärten  Nutzen  ziehen.  Nach 
Herstellung  eines  Ojicrachliffs,  der  selbst 
bei  größeren  Querschnitten  höchstens 
zwei  Stunden  Zeit  in  Anspruch  nimmt, 
nnd'nach  drei  Minuten  langer  Aetzung 
mit  alkoholischer  Salzsäure  (1  cem  Hfl 
in  100  cem  Alkohol)  kann  man  sich  ein 
vorzügliches  Bild  verschaffen  von  der 
Tiefe  des  Eindringens  des  Kohlenstoffs, 
davon  ob  das  Eindringen  gleichmaßig 
von  der  Oberfläche  her  erfolgte,  ob  die 
harte  Schicht,  plötzlich  absetzt  oder  in  die 
weichere  allmählich  übergeht,  wie  groß 
ungefähr  der  höchste  erreichte  Kohleustoflgehalt  ist  usw.  l'eber  alle  diese  Fragen  gibt  das  Mikroskop 
schnellstens  Aufschluß.  Es  ist  vorteilhafter,  die  Probe  nicht  vorher  in  Wasser  abzuschrecken,  sondern 
der  natürlichen  Abkühlung  zu  überlassen,  weil  man  sich  sonst  sowohl  die  Herstellung  des  Schliffs,  als 
auch  die  mikroskopische  Kohlonstott'schätzunir  unnötig  erschwert.  Die  analytische  Feststellung 
aller  der  oben  genaunten  Punkte  ist  in  allen  Fallen  nicht  einmal  möglich,  jedenfalls  aber  sehr 
zeitraubend.  Die  gewöhnliche  Bruchprohe  gibt,  zwar  manchen  Aufschluß,  gibt  aber  keinen  Anhalt 
über  die  Höhe  des  erzielten  KohlenstotVgehalts.  In  Abbildung  \\  ist  in  natürlicher  Größe  ein  Stück 
Stahlguß  abgebildet,  daß  durch  anhaltendes  Glühen  an  der  Oberfläche  entkohlt,  ist.  Schon  die 
Aetzung  mit  Kiipfcrammonchlorid  gibt  infolge  der  dunkleren  Färbung  der  kohlenstoffreicheren 
Stelle  Anhalt,  die  mikroskopische  Schätzung  vermag  uns  aber  zahlenmäßige  Wert  zu  liefern. 
Aehnliche  Erscheinungen  können  bei  Werkzeugstahlen  eine  recht  unangenehme  Holle  spielen.  Die 
Entkohlung  ist  manchmal  nur  in  einer  Schicht  von  ganz  geringer  Micke  oder  anstellen  von  ganz 
geringfügiger  Ausdehnung  vorhanden,  so  daß  die  Analyse  wegen  Cnmöglichkeit  richtiger  Proben- 
entnahme keiuen  Aufschluß  gewahren  kann.  Wenn  aber  diese  teilweise  Entkohlung  gerade  an 
Stellen  eingetreten  ist,  wo  Härte  erforderlieh  ist.  so  machen  sich  l •.•beistände  geltend,  die  sich 
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beseitigen  lassen,  wenn  mau  die  Ursachen  kennt.  Für  die  Werkzeugtechnik  liegt  hier  ein  reiches 
und  verhältnismäßig  einfaches  Arbeitsgebiet  vor. 

Auch  über  Seigerungserscheinungen,  örtliche  Anreicherung  gewisser  Stoffe  im  Fluß- 
eisen vermögen  tnetallographische  Verfahren  in  einfachster  Weise  Auskunft  zu  geben.  Vieles 
kann  aus  einer  Aetzprobe  mit  Kupferainnionchloridlösung  bei  Betrachtung  mit  dem  bloßen  Auge 
bereits  erkannt  werden.  Das  Mikroskop  braucht  meist  nur  als  oberste  Instanz  in  Zweifelsfällen 
einzutreten.  Da  ich  über  die  Verfahren,  die  hierbei  in  Betracht  kommen,  und  über  die  Folgen 
der  Seigerungserscheinungen  mich  bereits  in  dieser  Zeitschrift  geäußert  habe,*  gehe  ich  über  diesen 
Punkt  hinweg,  obwohl  er  ein  sehr  wesentliches  Auwendungsgebiet  der  Metallographie  bildet.  Ein 
Beispiel  aber  möchte  ich  Urnen  zeigen,  aus  dem  man  erkennen  kann,  welche  Veränderungen  die 
während  der  Erstarrung  im  Block  entstandenen  Bildungen  beim  darauffolgenden  Auswalzen  er- 
fahren. Ich  verdanke  hierüber  ein  reichliches  Beobachtungsmaterial  der  Opferwilligkeit  eines 
unserer  Hüttenwerke.  Der  Block,  den  ich  hieraus  als  Beispiel  auswähle,  entstammt  einer  unter 
besonderen  Versuchsbediugungen  erblasenen  Thomashitze.  Allbildung  4  zeigt  ein  Viertel  des  Block- 
querschnitts vom  Kopfende,  Abbildung  5  ein  solches  Viertel  vom  Fußende  des  Blockes.  Ich  möchte 
ausdrücklich  betonen,  daß  die  hier  erkennbaren  Erscheinungen  uicht  etwa  dem  Thomasmetall  aus- 
schließlich eigen  sind;  sie  können  auch  bei  Murtinmetall  beobachtet  werden.  Die  ganz  dunklen 
Stellen  im  geäzten  Schliff  sind  Blasenhohtraume.  Ein  Kranz  von  größereu  Blasen  trennt  die 
Fläche  in  einen  inneren  und  äußeren  Teil.  Von  den  Blasen  im  Kranz  gehen  Ketten  feiner 
Bläschen  in  Richtungen  senkrecht  zur  Hlockoberflflche  aus.  Die  Zone  innerhalb  des  Blasenkranzes 
ist  dunkler  gefärbt  (Keruzone)  als  die  äußere  Zone  (Randzoue).  Vorwiegend  in  der  Kernzone 
liegen  größere  und  kleinere  dunkler  gefärbte  Flecken,  die  Seigerungsstellen  entsprechen,  in  denen 
insbesondere  Phosphor-,  Schwefel-  uud  oxydische  Verbindungen  angereichert  sind.  Die  dunklere 
Färbung  nach  der  Aetzung  mit  Kupferamiuonchlorid  wird  durch  den  höheren  Phosphorgehalt  be- 
dingt. Bemerkenswort  ist,  daß  im  Kopfende  des  Blockes  die  Grenze  zwischen  Kern-  und  Kand- 
zoue  durch  ein  besonders  dunkles  Band  scharf  gezeichnet  ist,  während  am  Fußende  allmählicher 
Uebergang  ohne  dunkles  Orenzband  vorhanden  ist.  Der  in  Abbildung  ti  und  7  veranschaulichte  Träger 
ist  aus  dem  beschriebenen  Blocke  gewalzt;  Abbildung  (>  entspricht  dem  Blockkopf,  Abbildung  7 
dem  Blockfuß.  Die  Trennung  in  Zonen  ist  genau  wie  im  Block;  am  Kopfende  ist  wieder  das 
dunkle  (i renzband  zwischen  Kern-  und  Randzone  sichtbar,  was  am  Fußende  wegfallt.  Die  Blasen- 
hohlraume  sind  verschweißt.  Porosität  des  Stahles  war  trotz  der  erheblichen  Blasen  im  Blocke 
nicht  vorhanden.  Ich  betone  dies,  weil  die  Kernzone  durch  das  sonst  viel  angewendete  Aetzmittel 
Salzsflure  au  Stellen  größerer  Seigerung  völlig  löcherig  ausgefressen  wird;  durch  dieses  Aetzmittel 
können  Löcher  erzeugt  werden,  wo  ursprünglich  keine  waren.  Es  kann  somit  zu  irrigen  Vorstellungen 
führen.  Die  Kupferaiumonchloridlösung  ätzt  keine  Löcher  heraus.  Die  Stellen  der  größten  Seige- 
rung werden  nur  gefärbt,  nicht  ausgefressen.  Man  erkennt  in  den  Trägerschliffen,  daß  die  Seigcrungs- 
flecke  langgestreckt  sind  infolge  des  Walzens.  Die  Reihen  kleiner  Wäschen  sind  namentlich  in 
den  Flanschen  noch  sichtbar;  ihre  Lage  und  Form  ist.  durch  das  Walzen  beeinflußt  worden,  so 
daß  man  über  die  Wirkuug  der  Kaliber  hieraus  gewisse  Aufschlüsse  gewinnen  könnte.  Wenn 
nun  auch  die  Seigerung  einem  Naturgesetz  entspricht,  das  nie  ganz  umgangen  werden  kann,  so  ist 
doch  anderseits  auch  bekannt,  daß  man  ihr  bis  zu  einem  gewissen  (trade  entgegen  zu  arbeiten  vermag. 
Es  muß  also  für  ein  Hüttenwerk  von  Nutzen  sein,  sich  laufend  über  den  Grad  der  in  den  Blöcken 
stattgehabten  Weigerung  zu  unterrichten.  Die  Probeentnahme  aus  den  Blöcken  zum  Zwecke  der 
Aetzung  wflre  zu  umstäudlich  und  betriebsstörend.  Die  Untersuchung  an  den  Abschnitten  des 
gewalzten  Profils  genügt  aber  für  den  Zweck.  Die  Uehcreinstimmung  zwischen  den  darin  beobach- 
teten Erscheinungen  und  den  im  Block  vorhandenen  zeigt  ja  das  besprochene  Beispiel.  Die 
Kehler,  die  bei  der  Erzeugung  des  Stahles  und  bei  der  Erzeugung  der  Blöcke  gemacht  worden 
sind,  lassen  sich  nicht  völlig  wieder  beseitigen.  Dort  beginnt  gewissermaßen  die  Erbsünde  des  Stahles. 

Die  Aetzung  mit  Kupferammonchlorid  ist  eigentlich  nur  ein  Reagenz  auf  Phosphorseigerungen ; 
die  phosphorreicheren  Stellen  werden  dunkler  gefärbt.  Dies  veranschaulicht  z.  H.  die  künstlich 
hergestellte  Probe  in  Abbildung  8;  hierbei  wurde  in  einen  phosphorarmen  Rahmen  ein  phosphor- 
reicherer Kern  eingesetzt;  das  Ganze  wurde  geschliffen  und  mit  Kupferammonchlorid  geatzt. 
Trotzdem  das  Kupferammonchlorid  nur  auf  Phosphor  reagiert,  kann  man  es  doch  als  Erkennungs- 
mittel für  stattgehabte  Seigerung  im  allgemeinen,  an  der  namentlich  noch  der  Schwefel  uud 
oxydische  Stoffe  teilnehmen,  verwenden,  denn  die  Seigerung  aller  dieser  Körper  geht,  parallel  vor 
sich.  Wo  Phosphor  ausgeseigert  ist,  sind  auch  die  übrigen  genannten  Stoffe  angereichert.  Ks 
geht  dies  sehr  deutlieh  hervor  aus  der  Abbildung  1».  die  ich  einer  Arbeit  von  Tal  bot**  entlehne. 


*  „.Stahl  und  Eisen1"  190«  Hoft  1  Seite  8.  E.  Heyn:  Einige»  nun  der  metallographim-uen  Praxi«. 
•*  Tal  Lot:  Iron  and  8teel  Institut  1905. 
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Die  Höchstwerte  der  Seigerung  für  1'hosphor.  Schwefel,  Kohlenstoff,  Mangan  liegen  genau  an 
derselben  Stelle  des  Blockes;  das  gilt  nicht  nur  für  den  Schnitt  MM,  der  in  Abbildung  9  dargestellt 
ist,  sondern  auch  für  sämtliche  übrigen  Schnitte,  von  denen  Talbot  die  Analyseiiergebnisse  mitteilt. 
Talbot  bespricht  in  seiner  Arbeit  die  Seigerung  in  groben  Stahlblöcken ;  zur  Feststellung  des 
Verlaufs  der  Seigerung  war  er  gezwungen,  mehrere  Hunderte  von  einzelnen  Analysen  durchzuführen. 
Für  den  laufenden  Betrieb  laßt  sich  diese  außerordentliche  Arbeit  ersetzen  durch  einfache  Actz- 
proben  aus  den  gewalzten  Profilen  am  Kopf-  und  Fußende. 

Die  Pauschalanalyse  kann  uns  über  die  stattgehabte  Seigerung  zuweilen  nur  sehr  unvoll- 
kommen unterrichten.  So  ist  z.  B.  der  Fall  denkbar,  daß  zwei  Materialien  mit  gleichem  durch- 
schnittlichem Phosphorgehalt  sich  sehr  verschieden  verhalten,  wenn  in  dem  einen  der  Phosphorgehalt 
gleichmaßig  verteilt,  in  dem  andern  dagegen  hocbphosphorhaltigc  Schnüre  in  phosphorärmerer 
Urundmasse  eingelagert  sind,  wie  z.  B.  in  dem  Kesselblech  Abbildung  10.  Der  letztere  Fall  ist 
der  gefahrlichere.    Solche  Materialien  siud  namentlich  gegen  Verletzungen  wie  Kerbe,  gestanzte 

Löcher,  Scherenschnitte  usw. 

M 
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empfindlich  und  können  bei  der 
Verarbeitung  oder  wahrend 
ihrer  Verwendung  plötzlieh 
springen.  Es  ist  nicht  ausge- 
schlossen, daß  ein  Metall  mit 
höherem  Durchschnittsphos- 
phorgehalt,  aber  gleichmäßiger 
Verteilung  desselben  sich  in 
den  genannten  Fällen  gün- 
stiger verhalt.  Man  könnte 
daraus  zu  falschen  Schlüssen 
über  die  Wirkung  des  Phos- 
phors gelangen,  wenn  man  sich 
nicht  durch  die  Aetzprobe  Auf- 
klärung verschafft. 

Ein  einfaches  metallogra- 
phisches Hilfsmittel  zur  Ent- 
deckung von  örtlichen  An- 
reicherungen von  Schwefel- 
metallen  im  Eisen  ist  folgendes: 
Auf  die  glattgefeilte  Schnitt- 
flache,  die  nicht  poliert  zu  sein 
braucht,  wird  ein  Seidenlapp- 
ehen gleichmäßig  aufgedrückt. 
Das  Läppchen  wird  sodann 
mittels  eines  Pinsels  mit  C^ueck- 
silberchloridlösung  getränkt 
und  schließlich  noch  mit  ver- 
dünnter Salzsäure  angefeuchtet.  An  den  Stellen,  wo  größere  Mengen  Sulfideinschlüsse  lagern,  färbt 
sich  das  Läppchen  dunkel,  wie  in  Abbildung  11  sichtbar  ist.  l'nter  dem  Mikroskop  verraten  sich 
Einschlüsse  von  Sulfiden  durch  ihre  eigentümliche  graue  Farbe  ivcrgl.  Abbildung  12). 

Eine  wichtige  Frage,  die  die  Metallographie  in  Zukunft  zu  lösen  hat,  ist  die  Frage  des  Sauer- 
stoffs im  Eisen.  In  den  meisten  Flußeisensorten  sind  mikroskopisch  kleine  oxydische  Einschlüsse 
vorhanden,  wie  z.  B.  in  Abbildung  13,  wo  in  einem  dunkeln  phosphorreichcren  Bande  drei  solcher 
Einschlüsse  liegen.  Sie  können  sich  zuweilen  in  größeren  Mengen  ansammeln,  wie  in  Abbild.  14, 
und  dann  zu  erheblichen  Mißständen  fühlen.  Diese  Einschlüsse  sind  bis  zu  einem  gewissen  Grade 
bei  Rotglut  schmiedbar,  denn  sie  geben  bei  dieser  Behandlung  ihren  Zusammenhang  nicht  auf. 
sondern  strecken  sich  mit  dein  Eisen.  Bei  gewöhnlichen  Wärmegraden  dagegen  sind  sie  spröde 
und  zerbrechen,  wenn  das  Kisen  größeren  Beanspruchungen  unterworfen  wird.  Abbild.  15  zeigt 
z.  B.  einen  solchen  zertrümmerten  Einschluß  in  einem  zerrissenen  Stabe  im  Längsschliff.  Ein 
Anblick  wie  in  Abbildung  15  ist  ein  sicheres  Kennzeichen,  tlaß  das  Materini  einmal  kalt  gestreckt 
wurde.  Das  Kennzeichen  ist  nicht  wieder  zu  verwischen,  solange  das  Eisen  nicht  umgeschinolzen 
wird.  Es  ist  schwer,  sich  über  die  chemische  Zusammensetzung  der  kleinen  Einschlüsse  ein  l'rteil 
zu  verschaffen.     (Jrößcre  Anhäufungen  solcher  ovydiseher  Körper  in  Blöcken  hat-  A.  Kuhfus* 


Abbildung  9 
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Scigcruug  i"  Flußeim-nldöi  ken,  Block  in  der  Mitte  der  kurzen  Seite 
längs  durcbgeHclmitten.    Zusammensetzung  in  der  Mittellinie  M  M. 
Bohrlöcher  10  mm  Dure.biiiCHscr,  19  nun  tief,  tiewicht  2,72  t. 


♦  „Stalil  und  Kiscu-  1897  Nr.  1  S.  41.    A.  Kuhfus:  Scigerun^cu  in  Flutk-iaeii. 


Digitized  by  Google 


15.  Mai  1906.  Veber  die  Stitsanwendung  der  Stftalloijraphif  usit.  Stahl  und  Eisen.  585 


untersucht,  und  hat  als  Hauptbestandteil  Manganoxydul  festgestellt.  Ihre  Zusammensetzung  weicht 
wesentlich  von  der  der  Schlacke  ab,  die  bei  dein  Erzeugungsprozeß  fallt,  so  daß  sie  nicht  als 
mitgerissene  .Schlackenteilchen  gelten  können.  Der  hohe  Manganoxydulgehalt  spricht  dafür,  dali 
sie  die  Erzeugnisse  der  im  Blocke  fortgesetzten  Desoxydation  sind.  Die  Einschlüsse  sind  nicht 
immer  einheitlich.  So  ist.  z.  B.  dcY  Schlackenoinschluß  in  Abbildung  14  in  drei  weitere  Bestand- 
teile unterteilt,  wie  aus  Abbildung  lt>  hervorgeht.  Die  Art  der  Durchführung  des  Prozesses  und 
die  Art  der  Desoxydation  scheinen  einen  wesentlichen  Kintluß  auf  die  Art  der  oxydischen  Ein- 
schlüsse auszuüben.  Es  ist  fraglich,  ob  wir  bei  der  alten  Vorstellungsweise  stehen  bleiben  dürfen, 
wonach  Eisenoxydul  im  flüssigen  überfrischten  Eisen  in  wirklicher  Lösung  enthalten  ist.  Es  ist 
nicht,  unmöglich,  daß  flüssige  Lösungen  von  FeO,  MnÜ,  SiO»  und  den  anderen  beim  Frischprozeß 
entstehenden  Oxydatlonsprodiikten  in  Form  von  feinen  Tröpfchen  emulsionsartig  im  Eisen  verleilt 
sind,  bei  der  Erstarrung  sich  nicht  vollständig  abscheiden,  sondern  im  erstarrenden  Metall  ein- 
geschlossen bleiben.  Je  nachdem,  welche  Stoffe  in  diesen  Einschlüssen  vorwiegen,  ob  FeO,  MnO, 
SiOu  usw.,  könnte  dann  das  Metall  andere  charakteristische  Eigenschaften  erhalten.  In  einem 
mit  Aluminium  desoxydicrt.cn  Flußeisen  konnte  ich  z.  Ii.  Einschlüsse  von  Tonerde  feststellen,  die, 
wie  Abbildung  17  erkennen  laßt,  namentlich  im  Blockkopf  angereichert  waren.  Das  Blöckchen, 
das  wohl  unter  besonders  ungünstigen  l'mstanden  entstanden  sein  mag,  zeigte  kräftigen  Kotbruch. 
Die  oxydischen  Einschlüsse  folgen  dem  allgemeinen  Gesetz  der  Seige- 
rnng;  sie  sammeln  sieh  vorwiegend  dort  an,  wo  das  Metall  zuletzt 
erstarrt;  sie  finden  sich  deswegen  auch  regelmäßig  innerhalb  von 
Seigerungsstellen,  die  reich  an  Phosphor  und  Schwefel  sind. 

Die  im  Eisen  gelösten  Gase  bedürfen  auch  noch  eingehen-     An  drr  , uft  Huf  830b  (,  (.rlii|>| 
der  Beobachtungen.     Auch  hierbei  dürfte   die  Metallographie  eine 
bedeutende   Rolle  zu  spielen  haben,  wenn  auch  das  Mikroskop  in 
solchen  Fragen  zurücktritt,  da  die  (iascinsehlüssL-  nur  dann  zu  sehen 
sind,  wenn  sie  sich  in  Form  von  Blasen  frei  abgeschieden  haben, 
nicht  aber,  wenn  sie  noch  im  Metall  gelöst  sind.   Man  kann  im  Zweifel 
sein,  welcher  von  diesen  beiden  Zustanden  der  (rase  der  weniger 
günstige  für  die  Eigenschaften   des  Metalls  ist.     Leber  die  Rolle 
des  Stickstoffs  im  Eisen  sind  durch  llj.il  mar  Braune  in  dieser 
Zeitschrift  erst  kürzlich  eine  ganze  Reihe  von  Veröffentlichungen 
gebracht  worden ;  ich  kann  daher  darüber  hinweggehen.    Eine  Eigen- 
tümlichkeit des  Wasserstoffs  möchte  ich  in  die  Erinnerung  zurück- 
rufen, die  vielleicht  noch  manchmal  unterschlitzt  wird.    Schon  sehr    in  w«»«r.ioir  «yf  wao..  e.  rrhim. 
geringe  Mengen  Wasserstoff  können  das   Eisen  sehr  schädlich  be-  abfe.rbr>i-*i. 
eiuflussen,   wie  z.  B.  die   l'ntersuchungen   Ledeburs*   über  Beiz-  Altbildung  18. 

brüchigkeit,  gezeigt  haben.  Auch  bei  Rotglut  vermag  Eisen  Wasserstoff 

aufzunehmen,  und  nach  plötzlicher  Abschreckung  in  Wasser  zurückzubehalten,  wenn  auch  in  äußerst 
geringen  Mengen.  Diese  haben  aber  eine  außerordentlich  starke  Wirkung;  sie  beeinträchtigen 
die.  Biegungsfähigkeit  ganz  außerordentlich  und  können  z.  B.  bei  der  „  Härtebiegeprobe*  oder 
, Abschreckbiegeprobe-,  wie  sie  in  Abnahmevorschriften  für  Kesselbleche  usw.  verlangt  wird,  zu 
einem  ungünstigen  Ausfall  der  Probe  führen,  ohne  daß  das  Material  selbst  daran  schuld  ist.  Wenn 
man  z.  B.  in  einer  mit  Leuchtgas  geheizten,  nicht  ganz  dichten  Muffel  mit  ungenügendem .  Abzug 
erhitzt,  kann  es  geschehen,  daß  unverbranntes  Leuchtgas  (also  Wasserstoff»  mit  der  glühenden 
Eisenprobe  in  Berührung  tritt.  Nach  dem  Abschrecken  macht  sich  dann  die  (Mitwirkung  des 
Wasserstoffs  in  verminderter  Biegungsfähigkeit  des  Eisens  geltend  (siehe  Abbildung  1H|.  Durch 
längeres  Liegen  an  der  Luft,  durch  Kochen  in  Wasser,  noch  schneller  durch  Kocheu  in  <»e|, 
überhaupt  durch  Erhitzen  wird  die  (iiftwirkung  mehr  oder  weniger  vollkommen  beseitigt.**  Werk- 
zeugstälile  werden  vielfach  in  gasgelieizten  Muffeln  erhizt ;  man  soll  dann  ja  streng  darauf  achten, 
daß  kein  Wasserstoff  mit  dem  glühenden  Stahl  in  Berührung  kommt,  damit  er  dann  nicht  nach 
dem  Abschrecken  Wasserstoff  festhält.  Die  Krschcinung  ist  um  so  gefährlicher,  als  es  bisher  kein 
in  allen  Fällen  ausreichendes  Mittel  gibt,  um  hinterher  festzustellen,  daß  dies«  Wasserstoffvergiftung 
vorliegt;  es  kann  so  ein  gutes  Material  in  den  Verdacht  der  Minderwertigkeit  geraten.  Zur 
Herbeiführung  der  Wirkung  genügen  Spuren,  die  jenseits  der  Kmptiiidlichkeitsgrenze  der  analytischen 
Verfahren  stehen. 

Das  ureigenste  und  wichtigste  Anwendungsgebiet   der  Metallographie  ist  die  Ermittlung 
der  thermischen   und  mechanischen  Vorbehandlung  des  .Materials.     Von  besonderem 


•  „  Stahl  und  Kisen"  IH87  Nr.  10  S.  081  ;  1889  Nr.  9  S.  74.V  A.  Ledebur:  Die  Hei/hriichigkcit  «Lea  Kim-irn. 
**  , Stuhl  und  Liaen-  19UO  Nr.  lt>  S.  837  und  1901  Nr.  17  S.  91J.    K.  Heyn:  KUen  und  Wasserstoff. 
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■Fju  Mtrfensii 


Perlit 


Interesse  sind  hierbei  die  Vorgänge  heim  Härten  und  Anlassen  des  Workzeugstahls.  Bekannte 
lieh  besteht  eine  gewisse  Temperaturgrenze  (  700  0  ('.  bei  gewöhnlichen  Kohlenstoffstählen),  die 
bei  der  Erhitzung  vor  dem  Abschrecken  überschritten  sein  muß.  wenn  Härtung  des  Materials 
eintreten  soll.  Dies  hängt  zusammen  mit  einer  durchgreifenden  Gefugeänderung,  die  bei  dieser 
Grenztemperatur  Tk.  auch  kritische  Temperatur  genannt,  vor  sieh  geht.  Um  einfache  Verhaltnisse 
zu  erhalten,  will  ich  einen  Stahl  mit  1  °/«  Kohlenstoff  als  Beispiel  auswählen.  Kr  besteht  im 
ungehärteten  Zustande  aus  Perlit  (siehe  Abbildung  19),  in  vollständig  gehärtetem  Zustande  dagegen 
ausschließlich  aus  Martensit  (siehe  Abbildung  20).  Der  Perlit  ist  erkennbar  an  den  abwechselnden 
Lamellen  von  Ferrit  und  Karbid,  der  Martensit  an  den  sich  kreuzenden  ungefärbten  Nadeln. 
Erhitzt  man  den  nicht  abgeschreckten,  also  aus  Perlit  bestehenden  Stahl  auf  700  0  C,  so  Irinnen 
die  Ferrit-  und  Karbidlamellen  des  Perlit s  sich  gegenseitig  zu  lösen  wie  Zucker  in  Wasser.  Das 
Wasser  ist  mit  dem  Ferrit  zu  vergleichen,  der  Zucker  mit  den  Zemeiititlamellen.  Ein  solcher 
Lösungsvorgang  braucht  einige  Zeit  und  zwar  um  so  mehr,  je  gröber  die  Zuckerstücke  siud,  die 
gelöst  worden  sollen.  Wenn  die  Lösung  beendet  ist,  hat  mau  einen  homogenen  Körper  erhallen, 
eine  Lösung  von  Karbid  in  Eisen,  die  sich  äußerlieh  von  der  Lösung  des  Zuckers  in  Wasser  nur 
dadurch  unterscheidet,  daß  sie  fest,  jene  flüssig  ist.  Abbildung  '21  zeigt  den  Pehergang  des 
Perlits  iu  den  Martensit.  Die  Auflösung  des  Karbids  ist  noch  nicht  vollständig.  Es  schwimmen 
noch  einzelne   grölten-  Knrhidrcslo   iu   der  festen  Lösung  umher.     Nimmt  man  an,   es  sei  der 

Zeitpunkt  der  vollkommenen  Auflösung  erreicht, 
und  man  kühlt  genügend  langsam  ab.  so  Andel 
rückwärts  bei  700  u  wieder  der  Zerfall  der  voll- 
kommen homogenen  festen  Lösung  statt  in  winzige 
Eisen-  t  Ferrit- 1  und  Karbidkriställchcn ,  die  ein 
inniges  mikroskopisches  Gemenge  bilden,  das  doli 
Namen  Perlit  führ«,  wie  bereits  angedeutet,  d.  h. 
die  homogene  Lösung  von  Karbid  in  Eisen  ist  nur 
oberhalb  700  0  ('.  beständig,  unterhalb  dieser  Tem- 
peratur zerfällt  sie  in  zwei  Bestandteile.  Wenn 
man  aber  die  homogene  toste.  Lösung  von  einer 
Temperatur  oberhalb  700  0  C.  plötzlich  sehr  rasch 
abkühlt,  z.  B.  in  Wasser  abschreckt  i  Härtung),  so 
tritt  der  eben  beschriebene  Zerfall  nicht  ein.  der 
oberhalb  700  0  ('.  beständige  Zustand  wird  an- 
genähert beibehalten,  weil  die  Zeit  zum  Zerfall  zu 
kurz  war.  Diesen  Zustand  nennt  mau  den  inarten- 
sitisehen;  den  Gofiigohcstnndteil ,  den  man  in  diesem  Zustand  unter  dem  Mikroskop  beobachtet, 
iiennt  mau  Martensit.  Der  Zustand  ist  ein  weniger  stabiler,  eigentlich  gezwungener,  der  bestrebt 
ist,  sich  dem  bei  gewöhnlicher  Temperatur  stabilen,  natürlichen  Zustand  zu  nähern,  der  dem  Gcfügc- 
bestandteil  Perlit  entspricht.  Wir  können  uns  die  Sachlage  auf  folgende  Weise  grob  versinnlichen. 
In  einem  Zylinder  (siehe  Abbildung  22)  bewegen  sich  zwei  Kolben,  die  durch  eine  Spiralfeder  ver- 
bunden sind.  Die  Zylindorwanduug  übt  auf  die  Kolben  einen  unveränderlichen  Druck  P  aus,  hierdurch 
setzt  sich  der  Heweguiig  der  Kolben  eine  Gegenkraft  Pp,  entgegen,  wobei  p;  der  Reibungs- 
koeftizient  ist.  Die  Kraft  Pp.  wird  sich  mit  der  Zugkraft  Z,  die  durch  die  gespannte  Feder 
ausgeübt  wird,  ins  Gleichgewicht  setzen.  Don  Reibungskoeffizient  p.  denke  man  sich  mit  der 
Temperatur  veränderlich,  und  zwar  so.  daß  er  bei  steigender  Temperatur  kleiner  wird,  bei 
sinkender  Temperatur  wächst.  (Man  könnte  sich  dies  vielleicht  so  vorstellen,  daß  zwischen  Kolben 
und  Führungen  ein  sehr  zähflüssiger,  klebriger  Körper  eingeführt  ist.  der  mit  steigender  Erwärmung 
immer  dünnflüssiger  und  weniger  klebrig  wird.)  Vorausgesetzt  muß  forner  worden,  daß  diese 
Aenderunir  dos  Rcihungskocftizicntcn  mit  der  Temperatur  unendlich  schnell  vor  sich  geht.  Zwischen 
den  Kolbon  befindet  sich  eine  Flüssigkeit  F.  die  bei  der  kritischen  Temperatur  Tk  =  700  u  ('. 
verdampft  und  dann  einen  Druck  Q  ausübt,  der  die  beiden  Kidben  in  eine  gewisse  Entfernung 
voneinander  bringt,  so  daß  die  Fcderspannung  Z.  vermehrt  um  die  Reibung  Pp..  gleich  wird. 
Dieser  Fall,  der  mit  Fall  I  bezeichnet  werden  soll,  ist  zu  vergleichen  mit  dem  Zustand,  in  dem 
sich  der  Suhl  oberhalb  Tk  =  700  °  ('.  befindet  und  in  dem  er  eine  homogene  feste  Lösung  bildet. 
Die  langsame  Abkühlung  des  Stahls  und  der  l'ebergang  desselben  in  den  peilitiso.hon  Zustand 
bei  Tk  -  700  0  würde  durch  unsere  schemntisclie  Vorrichtung  auf  folgende  Weise  verbildlicht 
werden.  Bei  Tk  —  700  °  ('.  war  der  Siedepunkt  der  Flüssigkeit  F  zwischen  den  Kolben  an- 
genommen; sobald  also  bei  der  Abkühlung  diese  Temperatur  orreicht  ist,  kondensiert  sich  der 
Dampf,  der  Druck  auf  die  Kolben  hört  auf,  die  Fcderspannung  zieht  die  Kolben  entgegen  der 
Reibung  Pp  so  lange  nach  innen,  bis  zwischen  Pp  und  der  neuen  goringeu  Fcderspannung  Gleich- 
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gewicht  eingetreten  ist.  Dieser  Fall,  iler  II  genannt  werde,  veranschaulicht  uns  den  |ierlitischen 
Zustand,  den  Zustand  größter  Stabilität,  in  dem  die  übrigbleibende  Federspannung  ihren  Mindestwert 
erreicht  hat.  Im  uns  nun  den  Vorgang  der  platz  liehen  Abschreckung  des  Stahls  von  einer 
Temperatur  oberhalb  Tk  =  700  °  C.  vorzustellen,  gehen  wir  wieder  von  dem  Kall  1  der  Vor- 
richtung aus.  Zwischen  beiden  Kolben  ist  Dampfdruck,  die  Feder  ist  gespannt,  die  Kolben  haben 
ihren  größten  Abstand  voneinander.  Laut  Voraussetzung  ist  der  Reibungskoeffizient  \i  bei  der 
hohen  Temperatur  gering.  Wird  jetzt  plötzlich  die  Temperatur  auf  0°  C.  gebracht  durch  Abschrecken 
der  ganzen  Vorrichtung  in  Eiswasser,  so  kondensiert  sich  augenblicklich  der  Dampf  zwischen  den 
Kolben  zur  Flüssigkeit  F,  die  Kraft  Q  wird  plötzlich  sehr  klein.  Die  PYderspnnuung  Z  sucht  die 
Kolbeu  einander  zu  nähern.  Während  der  plötzlichen  Abkühlung  steigt  der  Voraussetzung 
entsprechend  der  Reibungskoeffizient  p.  ebenso  plötzlich.  Dadurch  wird  die  Reibung  schnell  so 
stark  vergrößert,  daß  die  Kolben  dem  Zug  der  Feder  Z  nicht  folgen  können  und  in  ihrer  Lage 
gewissermaßen  abgebremst  stehen  bleiben.  Dieser  Fall  soll  als  III  bezeichnet  werden;  er  ist  zu 
vergleichen  mit  dem  Zustand  des  abgeschreckten,  gehärteten  Stahls,  dessen  Gefüge  aus  Martensit 
besteht.  In  der  angespannten  Feder  ist  noch  potentielle  Energie  aufgespeichert,  die  eine  Näherung 
der  Kolben  anzubahnen  und  somit  eine  Annäherung  an  den  Fall  II.  den  perlitischen  Zustand, 
herbeizuführen  bestrebt  ist.  Der  letztere  entspricht  dem  Zustand  geringster  potentieller  Energie, 
er  ist  stabiler.    Den  Zustand  im  Fall  III  i Martensit)  wollen  wir  als  metastabil  bezeichnen. 

Der  Stahl  kann  in  seinem  metastabilen,  martensit ischen  Zustand  (III),  dem  Bestreben,  sich 
dem  stabileren  perlitischen  Zustand  (II)  zu  nähern,  bis  zu  einem  gewisseu  Grade  nachgeben,  wenn 
wir  Erwärmung  auf  eine  Temperatur  t,,  die  zwischen  0  um!  Tk  =  700°  C.  liegen  soll,  herbei- 
führen. Infolge  der  Erwärmung  wird  der  Reibungskoeffizient  p.  geringer;  er  erlangt  einen  durch 
die  Temperatur  tj  bestimmten  Wert  ji,. 
Die  Spannung  der  Feder  führt  Annäherung 
der  Kolben  herbei,  so  lange  bis  die  Fede.r- 
spnnnung  so  weit  vermindert  ist,  daß  sie 
der  Reibung  Pji,  das  Gleichgewicht  hält. 
Wir  sagen,  der  Stahl  befindet  sich  in  einem 
der  Temperatur  t,  entsprechenden  Anlaß- 
zustand, der  mit  bezeichnet  werde. 
Je  höher  tk  liegt,  um  so  mehr  nähert  sich 
der  Anlaßzustand  dem  stabilen  perlitischen 
Zustand  II.  Jeder  Anlaßtcmperatur  t|  ent- 
spricht ein  bestimmtes  Gleichgewicht,  das  nicht  überschritten  werden  kann,  wenn  auch  die  Anlaßdnuer 
noch  so  groß  ist.  Aus  unserem  Vergleich  heraus  ergibt  sich,  daß  der  der  Anlaßtemperatur  f.!  ent- 
sprechende Gleichgewichtszustand  wegen  der  vorausgesetzten  sehr  scfinellcn  Aenderung  des  Reibungs- 
koeffizienten p.  mit  der  Temperatur  sich  zwar  sehr  rasch  einstellen  wird,  daß  aber  immerhin  eine 
bestimmte  endliche  Zeit  hierfür  nötig  ist.  innerhalb  der  sich  die  Bewegung  der  Kniheu  aus  der  alten 
in  die  neue  Gleichgewichtshestimmung  vollzieht.  Es  leuchtet  auch  ein,  daß  die  Zeit  zur  Einstellung 
des  Gleichgewichtszustandes  bei  niederen  Anlaßhitzen  t,  wegen  der  starken  Reibung  des  Schmier- 
mittels, das  wir  uus  von  pechartiger  Konsistenz  vorstellen  können,  größer  ist,  als  bei  hohen 
Anlaßtemperatnren  f,,  wo  das  Schmiermittel  ölige  Konsistenz  erlangt  hat.  Daraus  folgt,  daß  der 
jeder  Anlaßhitze  entsprechende  Gleichgewichtszustand  um  so  schneller  erreicht  wird,  je  höher  diese 
Anlaßtemperatur  liegt,  was  den  Tatsachen  entspricht. 

Wenn  die  Abkühlung  des  sich  im  Zustand  I  bei  Temperaturen  oberhalb  700"  ('.  befindlichen 
Stahls  nicht  mit  sehr  großer  Schnelligkeit  (sehr  schrotles  Abschrecken ,  z.  15.  iu  Wasser)  erfolgt, 
so  kann  der  Zustand  III  (Martensit)  nicht  mehr  ganz  erreicht  werden.  (Vergleiche  hierzu  die 
Darstellung  in  Abbildung  '2H.)  Wegen  der  geringeren  Abkühlungsgeschwindigkeit  ist  auch  die 
Steigerung  des  Koeffizienten  |x  eine  weniger  rasche;  d.  h.  die  Kolben  können  sich  um  einen 
bestimmten  Retrag  einander  nähern;  sie  sind  nicht  so  weit  voneinander  entfernt,  wie  im  Fall  III; 
d.  h.  aber  der  Stahl  muß  sich  in  einem  Anlaßzustande  befinden.  Den  gleichen  Zustand  hätten  wir 
erreichen  können,  wenn  wir  erst  durch  plötzliche  Abschreckung  den  Zustand  III  herbeigeführt, 
und  darauf  Anlassen  bei  einer  bestimmten  Anlaßhitze  t  bewirkt  hätten.  Weniger  rasche  Ab- 
schreckung, wie  sie  z.  It.  durch  Gel.  kochendes  Wasser  usw.  erzeugt  wird,  muß  zu  demselben 
Zustande  des  Stahls  unmittelbar  führen,  der  durch  schrotles  Abschrecken  t in  kaltem  Wasser i  und 
darauffolgendes  Anlassen  bei  einer  bestimmten  Temperatur  t  erzielt  wird.  Die  entsprechende 
Anlaßhitze  t  liegt  um  so  höher,  je  weniger  schroff  die  Abschreckung  vor  sich  geht.  In  Wirk- 
lichkeit erhall,  man  auch  dieselben  Erscheinungen  im  Gefüire.  dieselbe  Härte  usw.  Die  in  Abbild. 
mit  R.  ('.  D  bezeichneten  Zustände  sind  also  dieselben,  je  nachdem  die  Abkühlung  nach  den 
punktierten   Linien   (schrotles   Absehrecken   und   Anlassen»,   oder  nach    den   ausgezogeueu  Linien 
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(weniger  schroffe  Abschreckung  ohne  darauffolgendes  Anlassen)  erfolgt.  Ist  die  Abkühlungs- 
geschwindigkeit, sehr  gering,  so  ist  derselbe  Zustand  eingetreten,  der  durch  Abschrecken  und 
darauffolgendes  Anlassen  bei  700°  ('.,  also  durch  Ausblühen  eintritt  :  man  erhält  also  den  Zustand 
lies  höchsten  Anlaßgrades,  der  gleichbedeutend  ist  mit  dem  Zustande  des  Ausglühens  (perlitischer  Stabil. 

Praktisch  besteht  allerdings  ein  folgenschwerer  Unterschied,  ob  man  erst  über  den  Zustand  III 
und  darauffolgendes  Anlassen  zu  einem  bestimmten  Anlaßgrad  gelangt  (Verfahren  1»,  oder  unmittelbar 
durch  weniger  schroffe  Abkühlung  i  Verfahren  2i.  In  ersterein  Falle  entstehen  nämlich  bei  der 
schroffen  Abschreckung  leicht  Härterisse,  die  das  Material  minderwertig  macheu.  Im  zweiten  Falle 
dagegen  ist  die  Gefahr  der  Härterißbildung  weniger  groß.  Das  letztere  Verfahren  ist  daher  vor- 
zuziehen, wenn  es  auch  praktisch  erheblich  mehr  Schwierigkeiten  bietet,  einen  genau  vorgeschrie- 
benen Anlaügrad  damit  zu  erreichen. 

Es  fragt  sich  nun  noch,  ob  beim  Verfahren  2  es  nur  auf  die  Gesamtzeit  ankommt.*  die  auf 
die  rasche  Abkühlung  von  Tk  =  700°  ('.  bis  zu  gewöhnlicher  Temperatur  entfällt,  oder  ob  die 
Kaller,  während  der  höhere  Temperaturen  durchlaufen  werden,  mehr  ins  Gewicht  fällt,  als  die 
Zeit  zum  Durchlaufen  der  niederen  Temperaturen.  Das  erstere  müssen  wir  aus  unserer  Kolben- 
vorrichtung folgern.  Das  Schmiermittel  halten  wir  ja  bei  hohen  Temperaturen  sehr  dünnflüssig 
vorausgesetzt,  somit  können  die  Kolben  während  des  Durchlaufens  der  höheren  Temperaturen  sieh 
nahem,  wenn  die  Abkühlung  nicht  sehr  rasch  vor  sich  geht;  es  kommt  somit  vielmehr  auf  die 
Zeit  an,  mit  der  die  Temperaturen  dicht  unterhalb  Tk  —  700 0  L'.  durchlaufen  werden,  als  auf  die 
Geschwindigkeit  der  weiteren  Abkühlung. 

Die  weniger  schroffe  Abkühlung,  die  das  Verfahren  2  bringt,  kann  erzielt  werden  durch 
Harten  in  <  >el,  kochendem  Wasser,  schmelzendem  Hlei  und  dergl.  Da  aber  die  Abkühlungs- 
geschwindigkeit nicht  nur  von  der  Abschreckflüssigkeit,  sondern  auch  von  der  Masse  des  Werk- 
stücks abhängig  ist,  hat  man,  um  einen  bestimmten  Anlaßzustand  zu  erreichen,  mit  zwei  Variabein 
zu  rechnen  (Art  der  Flüssigkeit,  Größe  des  Werkstücks),  so  daß  die  Ausführung  wesentlich  mehr 
Erfahrung  erheischt,  als  Verfahren  1,  wo  man  nur  mit  einer  V'ariabeln  zu  rechnen  hat.  Es  lassen 
sich  aber  systematisch  die  Verhältnisse  feststellen ,  wenn  man  einmal  Klarheit  über  die  ganzen 
Vorgänge  erlangt  hat. 

Wenn  man  nicht  nur  Kohlenstoffstähle ,  sondern  auch  Spezialstflhle  in  den  Kreis  der  Be- 
trachtung zieht,  so  steigt  die  Zahl  der  Variabein  für  das  Verfahren  2  sogar  auf  3,  insofern  als 
der  erzielte  Anlaßgrad  nun  auch  noch  von  der  chemischen  Zusammensetzung  des  Werkzeugstahls 
abhängig  wird.  Man  kann  durch  gewisse  Zusätze  ähnliches  bewirken,  als  wenn  der  Reibungs- 
koeffizient p,  auch  bei  höheren  Temperaturen  noch  recht  hoch  wäre:  weiterhin  kann  man  auch  die 
kritische  Temperatur  Tk  beeinflussen.  Alsdann  kann  die.  zur  Erzielung  des  Zustanden  III,  oder 
eines  Anlaßzustandes  notwendige  Abkühliingsgcsehwindigkeit  entsprechend  geringer  sein.  Ja  man 
hat  Stähle,  bei  denen  Abkühlung  im  Liiftstrom  genügt,  um  Zustand  III  zu  erzeugen,  also  eine 
Abkühlungsart  .  bei  der  gewöhnlicher  Kohlenstofl'stahl  überhaupt  keine  Härtung  erleiden  würde. 
Man  kann  sich  dann  vorstellen,  daß  das  Schmiermittel  zwischen  Kolben  uud  Zylinder  in  Abbild.  22 
auch  bei  höheren  Temperaturen  noch  pechartig  ist  ,  die  Gleichgewichtszustände  also  sehr  allmählich 
eintreten.  Daraus  ergibt  sich  aber  weiter,  daß  man  bei  der  Erhitzung  vor  der  Härtung  wesentlich 
höher  geben  muß,  als  bei  Kohlcnstottstählen.  denn  man  muß  die  Kolben  erst  genügend  weit  aus- 
einanderhaben, um  Zustand  I  zu  erzielen.  Hei  niedriger  Temperatur  würde  dies  entweder  unmöglich 
sein  oiler  unverhältnismäßig  lange  dauern.  Daraus  ergibt  sich,  daß  man  diese  Stähle  (Schuell- 
stähle)  vor  der  Härtung  sehr  hoch  erhitzen  muß.  Man  hat  hier  eine  Art  Hysteresiserscheinung. 
Ich  möchte  auf  die  Theorie  der  Sehnellstähle  hier  nicht  näher  eingehen,  sondern  nur  die  Richtung 
andeuten. 

Die  grundlegenden  Arbeiten  von  Taylor  und  White  über  die  Wärmebehandlung  der  Schnell- 
stähle  gehören  in  das  Gebiet  der  Metallographie,  wenn  sie  auch  ohne  Zuhilfenahme  mikroskopischer 
Verfahren  zustande  kamen.  Ich  bin  überzeugt,  daß  die  Einführung  nietallographischer  Verfahren 
für  die  Erzeuger  von  Werkzeugstählen  eine  Notwendigkeit  werden  wird,  sei  es  zur  weitereu 
Erforschung  der  Eigenschaften  verschiedener  Stähle,  sei  es  zur  laufenden  Kontrolle  der  erzeugten 
Materialien. 

Jedem  Anlaßgrad  entsprechen  bestimmte  Eigenschaften  des  Stahles:  Härte.  Zähigkeit, 
Festigkeit,  Gcfügehesehalfenheit  usw.  Im  martensitischen.  glasharten  Zustand  (Uli  ist  bekanntlich 
die  Härle  am  größten,  im  perlitischeii  Zustand  illi  am  kleinsten.  Die  Anlaßhärten  liegen  zwischen 
beiden  Härten  und  zwar  derjenigen  des  Znslandes  II  um  so  naher,  je  höher  die  Anlaßhilze  war. 
Die  Gefügebestandteile.  die  den  verschiedenen  Aulaß/uständeii  zukommen,  haben  die  Namen  Troostit 


*  Nähere«  erscheint  demnächst  in  einer  Arbeit  von  K.  Heyn  und  ().  Hauer:    „lieber  den  inneren 
Aufbau  gehärteten  und  ange lanneneu  Werk/L'u^Mtabltt".    Mitteilungen  des  köuigl.  Materialprüfungaamtea  1906. 
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und  Sorbit  erhalten.    Wahren«!  Martensit  hei  der  Aetzung  mit  alkoholischer  Salzsäure  ll  :  100) 
ungefärbt  bleibt,  d«-r  IVrlit  nur  schwache  Färbung  annimmt,  Italien  diese  Zwischengefügidtestand- 
teilo  dunklere  Farben,   und  zwar   ist  der   der  Anlatitemperatur   400°  (_'.   entsprechende  Uefüge- 
he  standteil  am  dunkelsten  gefärbt ;   von  da  aus  nimmt  bei  gleicher  Aetzbehandluug  der  Farbton 
sowohl  nach  dem  Martensit  i Zustand  III),  wie  auch  nach  dem  Perlit  hin  (Zustand  II)  ab.  Dieses 
Verhalten  muß  bereits  auffallig  erscheinen;   denn  nach  «len  bisherigen  Anschauungen   nahm  man 
an.  da»  mit  steigender  Anlaßhitze  die  Karbidkohle  gleichmäßig  zunimmt,  wahrend  die  Härtung*- 
kohl««  abnimmt,  und  man  glaubte,  daß  das  gebildete  Karbid   bei   nie«leren  Anlaßgraden  gewisser- 
maßen ultramikroskopisch  fein  ausgeschieden  wäre,  um  sich  dann  l»ei  höheren  Anlaßgraden  allmählich 
zusammenzuballen,  so  daß  «las  Gefüge  dem  Perl  it.  ähnlicher  würde.    Versuche,   die  im  Material- 
prüfungsamt  ausgeführt  wurden,  halten  diese  Anschauung  aber  nicht  b«-statigt  ;   es  ist   nötig,  daß 
man   die   altere    irrige   Anschauung    berichtigt.     Zwischen   Martensit    und    Perlit    besteht  kein 
allmählicher  ununterbrochener  l'ebcrgang.  sondern  dazwischen  liegt  eine  bestimmte  Zwischenstufe, 
die  sich  durch  besondere  Eigenschaften  auszeichnet,    l'nter   400°  Anlaßtemperatur  hat   sich  bei 
dii'sen   Versuchen   überhaupt  kein    Karbid  mit 
den  bisherigen  Bestimmungsverfahren  nachweisen 
lassen.     Karbidkohle  entsteht   erst   bei  Anlaß- 
hitzen oberhallt  400°  C.  und  nimmt  erst  von 
diesem  Wanuogra«l  ab  mit  steigemler  Anlaßhitze 
allmählich  zu.   Abbildung  24  gibt  die  Versuchs- 
ergebnisse für  einen  Werkzeugstahl  mit  0,95 '/o 
K««hlcnstoff.  Beim  Lüsen  in  verdünnter  lOprozcn- 
tiger    Schwefelsaure    unter    Luftabschluß  zum 
Zweck  «ler  Karbidabscheidung  blieb  in  d«Mi  unter- 
halb 400°  ('.   angelassenen   Stahlen   zwar  ein 
schwarzer  Rückstand  zurück.   In  ihm  war  aber 
Eisen  nicht  oder  nur  In  Spuren  vorhanden,  er 
war  reiner  Kohlenstoff.     Da  nun  aber  Kohlen- 
stoff frei  im  Stahl  nicht  enthalten  war,  bleibt 
nur  der  Schluß  übrig,  daß  wahrend  «ler  Zer- 
setzung des  angi'lasscnen  Stahles  unter  der  Ein- 
wirkung der  Saure  Ahscheidung  von  Kohh'nstnff, 
den   ich   als  Cf  bezeichnen  will,  eintrat.  Ein 
anderer  Teil  des  Kohlenstoffs  entwich  in  Gas- 
form, er  wünle  somit   nach  der  bisherigen  Be- 
zeichnungsweise   «ler    Hartungskohle    Ch  ent- 
sprechen.   In  Abbildung  24  sind  als  Abszisse  die 
Anlaßtemperaturen,  als  Ordinate  «lie  Mengen  der 
einz«dnen   Kohlenstofformen   eingetragen.  Man 
erkennt,  daß  die  Menge  des  frei  ausgeschieden«*!« 
Kohl«>nstoffs  (  r  bis  400°  ('.  wachst,  um  von  da 
ah  wieder  abzunehmen.    Von  400°  ('.  ab   fand  sieh  in  «len  Lüsungsriickstanden   neben  Cf  noch 
eine  gewisse  Menge  Eisen,  das  als  Karbid  an  Kohlenstoff  gebunden  war.    Die  Menge  «lieser  Karbjil- 
kohle,  <üc  mit  ('   bezeichnet  ist,  nahm  nun  sehr  rasch  mit  der  Anlaßtemperatur  zu.    Die  Anlaß- 
temperatur  400°  ('.  bezeichnet  also  einen  ausgeprägten  Wendepunkt  in  der  Reihe  der  Erscheinungen. 
Dieses   bisher   nicht  bekannte  Verhalt«>n   gab  Veranlassung   zu  weiterer  Untersuchung,   z.  B.  zu 
Versuchen   über  die  Löslichkeit    des  Stahles   in   den   verschie«lenen  Zustanden   des  Anlassens  in 
1  prozentiger  Schwefelsaure.     Die  Ausnahmestellung   des   bei    400°  ('.    angelassenen  Stahles  gab 
sich  hierbei  sofort  wieder  zu  erkennen,  wie  aus  Abbildung  25  hervorg«  ht.    Hierin  sind  die  Anlaß- 
t«mperaturen  wiederum   als  Abszissen,   «lie  Gewichtsverluste    beim   Lösungsversuch  gleichgroßer 
Stahlproben  als  Ordinaten  «•ingezeichnet.    Die  Ergebnisse  sind  für  drei  verschiedene  Einwirkungs- 
dauern der  Saur«',  nämlich  24,  4K  und  72  Stunden,   wiederg«'geben     Sofort   fallt  das  Maximum 
der  Löslichkeit  für  die  Anlaßtempcratur   von  400°  ('.   in   die  Augen.    Wahrend   die  Löslichkeit 
des  martensitischen  abgeschreckten  Stahls  ( Zustand  III.  entsprechend  der  Abszisse  0)  und  auch 
die  Löslichkeit  des  perlitischen  Stahls  (Zustand  II,   Abszisse   größer  als   70()°i  verhaltnismiißig 
gering  ist,  steigt  «Ii«-  Lösli«-hk«'it  von  diesen  Zustanden  her  sehr  rasch  an  und  erreicht  bei  400° 
ganz  erhebliche  Werte.    Ein  Vergleich   der  Abbildungen  24  und  25  ergibt,   daß  das  Maximum 
der  Löslichkeit   mit  dem  Höchstwert  «les  Stahles  an  <>  zusammenfallt.    Die  Gefügeiintersuehung 
steht  mit  der  Abbildung  24  in  vollem  Einklang.     Karbiilausscheidungen  sinil  unter  dem  Mikroskop 
erst  bei  Anlaßtemperaturen  über  400°  ('.  erkennbar;  die  Menge  des  Karbids  wachst  von  400°  ('. 


Abbildung  24. 
Mon^i  nvcrhültniHHC  <i<  r  Knhl<n»inffnrnu-n  i('r,  <V  <V> 
beim  Anlagen  eint'H  Stadien  mit  0,»5  %  C  auf  4<>0"  »'. 

und  darfllter. 
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ah  stark  an:  damit  nimmt  auch  die  dunkle  Färbung  infolge  des  Aetzens  ah.  Man  hat  nun  eine 
ganz  scharfe  Grenze  zu  machen  in  der  Reihe  der  Gefiigehestandteile ;  während  man  früher  mit 
zunehmender  Anlaßtemperatur  einen  allmählichen  Febergang  des  Martensits  in  Troostit,  Sorhit 
und  schließlich  in  Perlit  annahm,  muH  man  jetzt  sagen,  daß  bei  steigender  Anlaßhitze  der  Martensit 
zunächst  über  den  Troostit  in  den  bei  400°  ('.  vorhandenen  Zwischenbostandteil  übergeht;  dieser 
wandelt  sich  dann  hei  weiter  steinender  Anlaßhitze  unter  Abscheidung  von  Karbid  in  Sorhit  um. 
und  schließlieh,  gelangt  man  zum  Perlit. 

Ich  möchte  mich  hei  diesen  Erörterungen,  die  zu  veränderten  Auffassungen  fuhren,  nicht 
aufhalten  und  auf  die  demnächst  erscheinende  eingehendere  Abhandlung  hinweisen.  Von  praktischem 
Nutzen  für  die  Kontrolle  der  Anlaßwirkungen  und  Hartnngserscheinungen  scheint  der  einfache 
Lösiingsversueh  mit  1  prozentiger  Schwefelsäure  zu  werden,  der.  wie  eben  angedeutet,  sehr 
wertvolle  Kennzeichen  liefert.  Es  wird  sich  daraus  vielleicht  ein  Weg  ergeben,  den  Anlaßgrad 
eines  Stahles  nachtraglich  festzustellen. 

Wie  bereits  ausgeführt,  kann  wlihrend  der  Abschreckung  des  Stahles,  wenn  sie  nicht  schroff 
genug  erfolgt,  Anlaßwirkung  erzielt  worden.     Ks  treten  dann  natürlich  auch  die  entsprechenden 

(tefügebestandteile  Troostit  und  Sorbit 
auf.  Wenn  nun  der  Fall  vorkommt,  daß 
das  abgeschreckte  Stahlstück  nicht  an 
allen  Stellen  gleich  schnell  seine  Warme 
wahrend  des  Abschreckens  abgibt,  so 
kann  örtlich  die  Aulaßwirkung  ein- 
treten, während  an  anderen  Stellen  diese 
Wirkung  nicht  vorhanden  ist,  oder 
wenigstens  stark  zurücktritt.  Die  in 
Abbildung  26  dargestellten  beiden  Stahl- 
st ticke  von  einem  und  demselben  Stahl 
wurden  von  Ü00°  C.  ah  in  Salzwasser 
abgeschreckt.  Die  völlige  Ueberführung 
in  den  martensitischen  Zustand  ist.  nur 
hei  der  nach  der  Aetzuug  mit  alkoho- 
lischer Salzsäure  (1  :  100 1  hell  ge- 
bliebenen Probe  eingetreten.  Bei  der 
andern  Probe  dagegen  ist.  infolge  eines 
unbedeutenden  Zufalls  die  Abschreck- 
geschwindigkeit in  den  mittleren  Teilen 
der  Probe  etwas  verringert;  sofort  hat 
sich  dort  Anlaßwirkung  eingestellt,  die 
an  der  dunklen  Färbung  zu  erkennen 
ist,  die  dem  Anlaßgefügebestandteil 
Troostit  zukommt.  Nur  der  helle  Kand 
ist  frei  von  Aulaßwirkung  gebliehen,  er 
ist  in  rein  martensitisehem  Zustand  er- 
halten. Damit  verbunden  sind  zugleich 
wesentliche  Verschiedenheiten  in  der 
Härte;  der  dunkle  Teil  ist  weicher  als  der  hellere.  Ks  ist  außerordentlich  viel  Aufmerksamkeit, 
erforderlich,  um  solche  örtliche  Verschiedenheiten  in  einem  abgeschreckten  Stahlstück  zu  ver- 
meiden; eine  einfache  Kontrolle,  wie  sie  die  Aetzprobe  oder  die  Löslichkcifsprobe  in  verdünnter 
Schwefelsaure  ermöglicht,  ist  somit  von  Wert.  Abbildung  26  läßt  nebenbei  noch  die  Härteriß 
hildung  erkennen. 

Auch  sonst  kann  metallonraphisehe  Kontrolle  in  der  Härtetechnik  sehr  gute  Dienste  leisten. 
Abbildung  27  und  28  entsprechen  einem  und  demselben  Wcrkzciigstahl  mit  1  °  o  Kohlenstoß".  Die 
eine  Probe  (Abbildung  27)  ist  bei  zu  hoher  Temperatur  gehärtet,  die  andere  (Abbildung  24i  bei 
der  normalen  Härtetemperatur  von  etwa  HOO  bis  850°.  Die  erster?,  ist  somit  überhitzt,  die  letztere 
nicht.  Das  Feberhitzen  ist  ja  bekanntlich  von  einer  Verschlechterung  des  Materials  begleitet; 
außerdem  wird  die  Härterißbildung  erheblich  gesteigert.  Die  Abbildungen  zeigen,  daß  die  beiden 
verschiedenen  Zustande  sich  deutlich  im  (fefiige  ausprägen.  Im  überhitzten  Zustande  ist  aus- 
schließlich Martensit  vorhanden,  und  dieser  ist  aus  ganz  groben  Nadeln  aufgebaut.  Im  Zustand 
der  normalen  Härtung  ist  der  Martensit  von  ganz  feinnadligem  Aufbau.  Neben  ihm  tritt  noch 
Troostit  auf.  als  Kennzeichen  dafür,  daß  die  Abschreckung  woniger  schroff  ist.  zum  Teil  schon 
Anlaßwirkung  eingetreten  ist.    Der  Vergleich  muß  natürlich  an  Proben  von  gleicher  Form  und 
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Abmessung  vorgenommen  werden,  weil  davon  die  Menge  de»  auftretenden  Troostits  bei  »onst 
gleicher  Behandlung  abhängig  ist. 

Ganz  ähnliche  Erscheinungen,  wie  wir  sie  heim  gehärteten  Stahl  heohaehten  können,  treten 
uns  auch  hei  kalt  bearbeitetem  Flußeisen  entgegen,  das  z.  H.  wie  beim  Drahtziehen  bei  gewöhn- 
lichen Wärmegraden  starke  Streckungen  erfahren  hat.  Ich  will  diesen  Zustand  der 
Kürze  wegen  als  „kaltgereckt *  bezeichnen.  Wenn  wir  ein  sehr  kohlenstoffarnics  Flußeisen  voraus- 
setzen, so  besteht  das  Getüge  im  wesentlichen  nur  aus  mikroskopisch  kleinen  Ferritkörnern.  I>a» 
Gefüge  erinnert  an  das  des  Marmors.  Im  geglühten  oder  gewalzten,  aber  nicht  kaltgereckteii 
Zustande  halten  diese  Körner  keine  bevorzugte  Streckrichtung,  sie  sind  gleichachsig,  wie  ■/..  B.  in 
Abbildung  25).  Wenn  man  in  einem  möglichst  großen  Gesichtsfeld  in  zwei  zueinander  senkrechten 
Schliffen  (Quer-  und  l.ängssc.hliff)  die  durchschnittlichen  Abmessungen  der  Körner  in  drei  zueinander 
senkrechten  Richtungen  mißt,  und  aus  den  so  erhaltenen  Abmessungen  ein  Prisma  aufbaut,  so 
erhalt  man  im  allgemeinen  ein  Prisma,  dessen  Kantenlange  im  Querschliff  gemessen  a  und  b,  im 
Lflngsschliff  c  sein  soll.  Im  Falle  gleichachsiger  Körner  ist  a  =  b  — c;  das  Prisma  wird  ein 
Würfel.  Heohaehten  wir  aber  Schliffe  durch  ein  kaltgerecktes  Material  (z.  H.  hartgezogener 
Draht),  »o  erscheinen  die  Körner  kraftig  gestreckt  (s.  Abbildung  30).  es  sind  nur  noch  die  Ab- 
messungen n  und  b  einander  gleich,  e  ist  wesentlich  größer.  Di*  Zahl  werde  der  „Streckungs- 
grad" genannt.  Er  ist  im  kaltgereckten  Material  stets  größer  als  1,  im  nicht  kaltgereckten 
Material  gleich  1.  Der  Streckungsgrad  ist  aber  nicht  unmittelbar  proportional  der  stattgehabten 
Verlängerung  des  Materials  durch  das  Kaltrecken.  Wenn  diese  Beanspruchung  ein  bestimmtes 
Maß  überschreitet,  teilen  sich  die  Ferritkörner  in  zwei  oder  mehrere  kleinere  Körner  mit  gerin- 
gerem Streckungsgrad.    Immer  aber  bleibt  als  wesentliches  metallographischcs  Kennzeichen  für  die 

stattgehabte  Behandlung  Es  gibt  für  bestimmte  Falle  noch  weitere  Kennzeichen,  auf  die 

ich  hier  nicht  naher  eingehen  will.*  Es  ist  so  in  vielen  Fallen  der  Nachweis  zu  erbringen,  daß 
örtlich  in  einem  Werkstück  Kaltreckungen  stattgefunden  haben,  was  in  streitigen  Fallen,  namentlich 
bei  der  Erforschung  der  Ursachen  von  Brüchen,  eine  wichtige  Holle  spielt. 

Wir  können  uns  die  infolge  des  Kaltreckens  eintretenden  Erscheinungen  mit  derselben  mecha- 
nischen Hilfsvorrichtung  veranschaulichen  (s.  Abbildung  22),  die  zur  Erläuterung  der  Hflrtungs- 
erscheinungen  benutzt  wurde;  nur  kann  der  durch  das  Verdampfen  der  Flüssigkeit  entstehende 
Dampfdruck  Q  zwischen  den  Kolben  wegfallen;  das  Auseinanderbewegen  der  Kolben  und  damit  die 
Federanspannung  wird  im  vorliegenden  Falle  durch  die  äußere  Beanspruchung  beim  Kaltrecken  be- 
wirkt. Diese  hat  den  Widerstand  der  Feiler  Z.  welcher  als  bildliche  Darstellung  des  Widerstandes 
der  einzelnen  Ferritkörner  gegen  ihre  Streckung  aufgefaßt  werden  kann,  und  außerdem  die  Reibung  Vu 
zu  überwinden.  Nach  Aufhören  der  äußeren  Beanspruchung  beim  Hecken  ist  Q  =  0;  Z  und  Vft 
werden  sich  ins  Gleichgewicht  stellen,  wobei  die  Kolben  in  einer  gewissen  Entfernung  voneinander 
stehen  bleiben.  Die  Feder  ist  gespannt;  sie  hat  ein  bestimmtes  Maß  von  potentieller  Energie 
aufgespeichert,  wodurch  das  Bestreben  bestellt,  in  einen  Zustand  geringerer  Federsjiannung  über- 
zugehen. Es  liegt  also  im  kaltgereckten  Zustand  ein  ganz  ahnlicher  Fall  vor  wie  beim  ab- 
geschreckten, martensitischen  Stahl.  Wenn  wir  nun.  wie  früher,  infolge  Erwärmung  den  Reibungs- 
koeffizienten ii  vermindern,  so  müssen  auch  hier  Anlaßvorgange  eintreten.  Jeder  Temperatur  tj 
entspricht  ein  bestimmter  Koeffizient  //, ;  die  Feder  entspannt  sich  so  weit,  d.  h.  die  Kolben  rücken 
einander  um  so  viel  naher,  bis  die  übrigbleibende  Federspannung  Z,  =Vfix.  Das  heißt,  jeder 
Anlaßtemperatur  entspricht  wieder  ein  bestimmter  Anlaßzustand  mit  einem  bestimmten  Ausmaß  an 
potentieller  Energie,  das  sich  mit  steigender  Temperatur  dem  Nullwert  nähert.  Jedem  dieser 
Anlaßzustande,  ebenso  wie  den  Grenzzustanden  des  kaltgereckten  und  geglühten  oder  heißgewalzten 
Materials,  kommt  eine  ganz  bestimmte  Materialeigenschaft  zu  ivergl.  hierzu  Abbildung  32).  Hierin 
sind  die  Abszissen  die  Anlaßtemperaturen:  die  Ordinalen  stellen  Zerreißfestigkeit,  Bruchdehnung, 

den  metallographischen  Streckungsgrad   C   und  schließlich  die  Löslichkeit  des  Materials  in  ver- 

dünnter  1  prozentiger  Schwefelsaure  dar.  Die  Abszisse  o  entspricht  dem  Znstand  eines  kaltgereckten 
Drahtes,  der  vom  Walzdraht  mit  5,2  mm  Durchmesser  auf  3,7  mm  Dicke  heruntergegangen  war. 
Die  Aenderung  der  Festigkeitseigenschaften  ist  bekannt  ;  auf  sie  soll  nicht  naher  eingegangen 
werden.    Beachtenswert  ist  nur,  daß  die  Hauptanderung  in  einem  verhältnismäßig  kleinen  Tem- 

peraturintcrvall  vor  sich  geht.     Im  gleichen  Intervall  sinkt  auch  der  Streckungsgrad     ,  der  sich 

unter  dein   Mikroskop   feststellen   laßt,   rasch   ab.     Diese  Abnahme   erfolgt   durch   Teilung  der 

•  .ZcitHchr.  <l.  Vereines  deutscher  Ingenieure*  190O  Heft  14  und  16.  K.  Heyn:  Die  l'iuwnndliini;  d *-«* 
Kleingcfuge*  bei  Kineo  und  Kupfer  dureh  Foriiiveränderung  im  kalten  Zustande  und  darauffolgende«  Ausglühen. 


592    Stahl  and  Eisen.  Veber  die  Xtifiamcritditiiij  der  Metailoi/raphie  usw.  26.  Jahrg.  Nr.  10. 

ursprünglich  gcst reckten  Körner.  Zur  Erkennung  geringer  Anlaßwirkungen  bei  niederen  Tem- 
peraturen sind  aber  1 1  i  *  *  bisher  genannten  Eigenschaften  nicht  geeignet.  Hierfür  ist  ilic  Beobachtung 
der  Löslichkeit  in  verdünnter  1  prozetitiger  Schwefelsäure  ein  wertvolles  Hilfsmittel.  Der  kalt- 
gereckte Draht  hat  ilie  höchste  Löslichkeit.,  der  völlig  geglühte  die  geringste.  Jedem  Anlaßgrade 
entspricht  eine  bestimmte  dazwischenliegende  Löslichkeitszahl.  Die  Aenderung  dieser  Zahl  ist 
schon  hei  100"  C.  deutlich  bemerkbar.  Die  betreffenden  Versuche  sind  im  Amt  ausgeführt  mit 
der  Absicht,  scharfe  Verfahren  zur  Entdeckung  geringer  bleibender  Formveränderungen  auszubilden. 
Die  Löslichkeit  scheint  hierbei  ein  wertvolles  Kennzeichen  zu  werden.  Die  Versuche  sind  bisher 
noch  nicht  abgeschlossen  und  veröffentlicht. 

Ich  möchte  noch  an  einem  einfachen  Beispiel  zeigen,  wie  man  nachträglich'  mittels  metallo- 
graphischer  Verfahren  die  Verteilung  der  Beanspruchungen  in  einem  Material  ermitteln  kann. 
Aus  einem  Flacheisen  aus  kohlcnstofVarmcm  Flußeisen  wurden  zwei  Längsstreifen  von  10  mm  Dicke 
entnommen  und  auf  einer  Seite  eingekerbt.  Der  eine  Streifen  I  wurde  kalt  über  einen  Dorn  von 
10  mm  gebogen,  bis  zu  einem  Biegewinkcl  etwa  wie  in  Abbild.  31.  Der  zweite  Streifen  II  wurde 
bei  Blauwärnie  2f>0  0  der  Biegung  unterworfen.  Er  brach  nach  sehr  geringer  Biegung  lange  bevor 
ein  Biegewinkel  wie  in  Abbild.  32  erreicht  war.  An  den  Stellen  1,  2,  3  wurden  die  durch- 
schnittliehen Abmessungen  a  und  c  der  Ferritkörner  im  Längsschlitf  gemessen.     Die  Richtung 

größter  Abmessuntren  c  ist  in  Abbild.  31  durch  Pfeile  angedeutet. 
Das  Verhältnis  a:c  betrug:  bei  Streifen  I  (kalt  gebogen)  an  der  Stelle  1 : 
2,05.  wobei  die  Streckrichtung  in  die  Längsrichtung  des  Stahes  fiel, 
entsprechend  der  dort  herrschenden  Zugbeanspruchung.  An  der 
Stelle  2,  in  der  neutralen  Schicht,  war  dieses  Verhältnis  c:a=  1,07; 
es  hatte  dort  also  keine.  Streckung  stattgefunden.  Hei  Stelle  3  war 
der  Streckgrad  c:a=  1,52.  wobei  die  Längsrichtung  c  der  Kömer 
Abbildung  *2.  ,Iu,'r  zur  ^'ahachse  lag,  wie  aus  der  dort  herrschenden  Druckbcan- 

spruchung  erklärlich  ist.  Der  zweite  Streifen  II.  der  bei  Blauwärme 
gebogen  wurde,  zeigte  an  einer  Stelle  1,  dicht  am  Kerb  auf  der 
Zugseite  das  Verhältnis  c:a  =  1.01.  Trotzdem,  daß  also  diese  Stelle  dicht  am  Hruch  lag,  ist 
sie  nicht  deformiert.  Dies  zeigt,  daß  sich  bei  Hlauwärme  die  Deformation  nur  auf  sehr  kleine 
Teile  der  Masse  beschränkt,  die  dicht  daneben  liegenden  Massenteile  aber  überhaupt  nicht  oder 
nur  sehr  wenig  zur  Aufnahme  der  Beanspruchung  herangezogen  werden. 

Die  Wirkungen  des  Glühens  auf  Eisenmaterialien  bieten  für  metallographische  Kontrolle  ein 
reiches  Arbeitsfeld.  Zuweilen  ist  nicht  nur  die  Temperatur  und  die  Dauer  des  Glühens,  sondern 
auch  in  hohem  Maße  die  Art.  der  Abkühlung  von  Einfluß.  Wenn  diese  einigermaßen  rasch  er- 
folgt, so  kann  man,  ohne  es  zu  beabsichtigen,  in  Anlaßznstände  gelangen,  wie  sie  z.  H.  den  Fallen 
(J  und  D  in  Abbild.  23  entsprechen,  und  über  die  bereits  gesprochen  wurde.  Man  kann  unter 
Zugrundelegung  ähnlicher  Verhältnisse  gewisse  Veredelungen  des  Materials  bewirken.  So  wird 
vielfach  zu  diesem  Zweck  ein  sorbitisches  (refüge  angestrebt,  wie  es  durch  Abschrecken  und  nach- 
folgendes Aulassen  auf  Temperaturen  über  400°  ('.  oder  durch  entsprechend  verlangsamte  Ab- 
schreckung nach  Schema  ('  in  Abbild.  23  erzielt,  werden  kann.  Da  die  Schnelligkeit  der  Ab- 
kühlung bei  bestimminten  Abmessungen  des  Werkstückes  wesentlich  von  der  Alifangstemperatur 
abhängig  ist,  kann  man  ähnliche  Wirkungen  auch  bei  der  Abkühlung  von  Walzeisen  herbeiführen. 
So  liest  man  z.  H.,  daß  in  amerikanischen  Schienenwalzwerken  auf  eine  ganz  bestimmte  Tem- 
peratur gehalten  wird,  mit  der  die  Schiene  den  Fertigstieli  verläßt;  man  bemißt  und  regelt  diese 
Temperatur  nach  der  Schwindung  der  abgesägten  Stücke.  -  Es  erscheint  zweifellos,  dali  man 
durch  Regelung  der  Abkühlungsgeschwindigkeiten  von  gewalzten  oder  geglühten  Werkstücken 
wesentliche  Verbesserung  der  Festigkeitseigenschaften  erzielen  kann.  Mau  darf  aber  hierbei  bei 
größeren  Werkstücken  nicht  außer  Augen  lassen,  daß  mit  vermehrter  Abkühluugsgeschwindig- 
keit  die  Gefahr  der  Entstehung  von  Spannungen  wächst. 

Außer  der  Abkühlungsgeschwindigkeit,  können  nun  aber  auch  Dauer  und  Temperatur  des 
(Jlühens  von  wesentlichem  Finfiuß  auf  die  erzielten  mechanischen  Eigenschaften  sein.  Ich  gehe 
hierüber  hinweg  und  weise  auf  die  früheren  Veröffentlichungen  über  diesen  Gegenstand  in  dieser 
Zeitschrift.*  wo  über  den  Einfluß  der  1'eberhitzung  auf  kohlenstoffarmes  Flußeisen  berichtet  ist. 
Diese  Ueberhitzuiigserscheinnngen  spielen  zuweilen  in  der  Praxis  eine  wichtige  Rolle.  Die  metallo- 
graphischen  Verfahren  gestatten  den  Nachweis  für  das  Vorhandensein  und  den  Grad  der  statt- 
gehabten 1'eberhitzung. 
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Abbildung  10. 
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Abbildung  Iii 

Abbildung  IS. 


Abbildung  II. 
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Abbildung  34. 


Abbildung  K  und  M* 


Abbildung  ll>  und  41. 
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Um  Ihnen  zu  zeigen,  wie  wichtig  es  ist,  uuter  Umstanden  metallographische  Waffen 
zur  Verteidigung  zu  besitzen,  führe  ich  folgenden  Fall  an.  Ein  Kessel  hatte  sich  aus- 
geheult. AU  Ursache  wurde  schlechte  Beschaffenheit  des  Materials  angegeben,  wahrend  dies 
von  der  Gegenpartei  bestritten  wurde,  die  die  Ursache  der  Schäden  auf  fehlerhaften 
Kesselbetrieb  zurückführte.  Die  Entscheidung  auf  inetallographischem  Wege  war  in  diesem  Falb- 
einfach.  In  größerer  Entfernung  von  der  Beule  zeigte  das  Blech  das  Gefüge,  wie  es  Ab- 
bildung 33  in  natürlicher  Größe  darstellt.  Es  bestand  aus  ganz  feinkörnigem  Ferrit.  Dicht 
an  der  Heule  dagegen  war  das  Material  grobkörnig  geworden,  wie  in  Abbildung  34.  Eine 
solche  Umwandlung  des  Gefüges  vom  feinkörnigen  in  den  grobkörnigen  Zustand  ist  nur  bei 
Glühtemperatur  möglich.  Damit  war  def  Beweis  erbracht,  daß  das  Blech  au  der  Beulstelle  ört- 
lich erglüht  war. 

Interessant  sind  die  Erscheinungen ,  die 
sich  beim  Glühen  und  bei  weiterem  Verarbeiten 
gegossener  Stahlblöcke  durch  Walzen  und  Schmie- 
den abspielen.  Abbildung  35  zeigt  z.  *B.  ein 
gegossenes  Blöckchen  mit  0,39  °/o  Kohlenstoff. 
Die  Gußkante  liegt  im  Bild  oben  (vom  Block- 
querschliff ist  nur  ein  Teil  abgebildet!;  die  untere 
Begrenzung  der  Abbildung  entspricht  ungefähr  der 
Mitte  des  Blockes.  Von  der  Gußkante  aus  er- 
strecken sich  senkrecht  zur  Abkühlungsflache  helle 
Adern,  die  dunklere  langgestreckte  Maschen  ein- 
schließen. Mehr  nach  der  Blockmitte  zu  ver- 
schwindet die  Streckung  der  Maschen;  sie  werden 
dann  polygonal.  Der  Bruch  solcher  Blöcke  erfolgt 
regelmäßig  längs  der  Scheidewände  zwischen  diesen 
Maschen,  in  der  Mitte  der  hellen  Ferritadern. 
(Siehe  z.  B.  Abbildung  3(>,  die  allerdings  einem 
andern  Block  entstammt.  »  In  den  Grenzen  der  Ma- 
schen liegen  meist  Fremdkörper  (Sulfide,  o.xydische. 
Einschlüsse,  auch  Gasblaschen  i ,  so  daß  dadurch 
Flächen  geringsten  Zusammenhangs  längs  dieser 
Grenzwande  entstehen,  auf  die  man  die  Art  des 
Bruchverlaufs  schieben  könnte.  Wenn  man  solche 
Blöcke  aber  glüht,  so  bleiben  die  Andeutungen  von 
den  Maschen  bestehen;  auch  die  Fremdkörper  längs 
ihrer  Grenzen  bleiben  unverändert  in  ihrer  Lage. 
Der  Bruch  ist  aber  nun  feinkörniger  geworden:  er 
folgt  nicht  mehr  ausschließlich  den  ursprünglichen 
Maschengrenzen.  Daraus  folgt,  daß  die  Einlage- 
rungen der  fremden  Stoffe  zwischen  den  ursprüng- 
lichen Maschengrenzen  nicht  die  alleinige  Ursache 
für  den  Verlauf  des  Bruches  längs  dieser  Grenzen 
s.in  können,  sondern  daß  noch  andere  Umstände 

hinzutreten.  Nach  den  Untersuchungen  von  Professor  Quincke,  von  Osmond  und  Cartaud  gibt 
es  zahlreiche  Erscheinungen,  die  es  einleuchtend  machen,  daß  bei  der  Kristallisation  von  Körpern 
wahrend  ihrer  Erstarrung  die  Anfange  der  Kristallbildung  ganz  ahnlichen  Gesetzen  folgen,  wie  die 
Zellenbildung  bei  amorphen  Körpern;  daß  möglicherweise  die  Kristallbildung  aus  der  Zellen- 
bildung erst  hervorgeht.  Die  oben  genannten  Maschen  entsprechen  solchen  Zellenbildungen.  Wie 
Quincke  in  vielen  Fällen  gezeigt  hat,  bilden  sich  beim  Uehcrgang  aus  dem  flüssigen  in  den 
festen  Zustand  zellenartige  Absonderungen  mit  anders  zusammengesetzten  Oberflachenhauten.  Diese 
letzteren  können  etwa  mit  den  Wanden  von  Seifenblasen  verglichen  werden.  Innerhalb  dieser 
Zellen  müssen  bestimmte  Kräfte  wirken  zwischen  Zellinhalt  und  Zellhaut,  so  daß  ein  gegenseitiger 
Spannungszustand  eintreten  kann;  ebenso  können  gegenseitige  Beanspruchungen  zwischen  benach- 
barten Zillen  entstehen,  die  die  Neigung  herbeiführen,  Absonderungsthchen  längs  der  Zellwande. 
wie  i,  B.  in  Kokskuehen.  in  Basaltmassen.  in  erhärtenden  Schlammassen  usw..  zu  bilden.  Kommen 
nun  zu  diesen  inneren  Kräften  im  Block  noch  äußere  Beanspruchungen  hinzu,  so  ist  es  erklärlich, 
daß  zunächst  der  Bruch  unter  geringerer  Beanspruchung  erfolgt,  als  wenn  diese  inneren  Spannungen 
nicht  vorhanden  wären,  und  daß  sodann  der  Bruch  den  Masehentrrerizen  folgt.     Wie  durch  das 
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Abbildung  81. 


Einfluti  des  (llüheiiH  bei  viTScbiedenen  Tem- 
peraturen auf  die  Eigenschaften  hartgezogetieti 
Drahtes. 
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Glühen  die  gewöhnlichen  Gußspannungen*  beseitigt  werden,  so  können  auch  die  genannten 
Spannungen  zwischen  den  Zellen  bes  itigt  oder  herabgemindert  werden.  Der  Bruch  braucht  nun 
den  ursprünglichen  Maschengrenzen  nicht  mehr  zu  folgen,  und  die  Festigkeitseigenschaften  sind 
verbessert.  Die  Flächen  geringsten  Widerstandes  infolge  Einlagerung  der  oben  genannten  Fremd- 
körper im  Metall  bleiben  jedoch  immer  noch  erhalten  und  werden  sich  um  so  ungünstiger  bemerkbar 
machen,  je  betrachtlicher  die  Menge  dieser  Körper  ist.  Eine  Lageanderung  dieser  Einschlüsse  und 
somit  eine  Aenderung  in  der  Form  und  Verteilung  der  Flachen  geringsten  Widerstandes  ist  erst 
infolge  mechanischer  Bearbeitung,  Schmieden  und  Walzen,  möglich.  Diese  Veränderung  herbei- 
zuführen, ist  der  Zweck  dieser  Arbeiten  (von  dem  Zw/ck,  etwaige  Gas-  oder  Schwindhohlräume 
zuzuschweißen,  sehe  ich  hierbei  ab,  weil  dieses  keiner  weiteren  Erwähnung  bedarf).  Je  weiter- 
gehend diese  Nacharbeit  durch  Schmieden  und  Walzen  ist,  um  so  mehr  werden  die  Einschlüsse 
der  Fremdkörper  aus  ihrer  Lage  längs  der  gröberen  Umhüllungsflaehen  der  ursprünglichen  Zellen 
herausgebracht.  Diese  Flächen  werden  gefältelt  und  durcheinandergefilzt,  und  zwar  um  so  mehr, 
je  weitergehend  die  Quersehnittsverminderung  durch  Schmieden  und  Walzen  erfolgt.  In  den  mit 
Kupferammoncblorid  geätzten  Proben  kann  man  dies  verfolgen.  So  entspricht  Abbildung  37  einem 
Querschliff  durch  einen  Knüppel  (40  X  mm).  Dieser  ist  aus  dem  Block  in  Abbildung  3."> 
<f>0  X  100  ,nt")  geschmiedet  worden,  nachdem  der  Block  zunächst  in  zwei  Längshälften  mit 
60  X  50  mm  Querschnitt  zerlegt  war.  Die  Lage  der  drei  ursprünglichen  Blockkanten  erkennt 
man  noch  genau  an  der  strahligen  Zeichnung  senkrecht  zu  den  Blockoberfiachen  (links,  oben  und 
unten  in  Abbildung  37).  Der  untere  Teil  der  Abbildung  37  entspricht  der  Teillinie  durch  den 
Block,  also  der  Blockmitte.  Dort  fehlt  daher  auch  die  strahlige  Zeichnung,  sie  ist  durch  eine 
tannenliaumförmige  ersetzt,  die  die  Reste  des  Maschenaufbaues  im  Blockinnern  darstellt. 
Abbildung  38  gibt  den  geatzten  Querschliff  durch  ein  Rundeisen  von  25  mm  Durchmesser  wieder, 
das  aus  dem  vorgenannten  Knüppel  gewalzt  wurde.  Die  Zeichnung  ist  noch  ahnlich  wie  in 
Abbildung  37,  aber  sie  wird  bereits  undeutlicher.  Bei  noch  weiterer  (Quersehnittsverminderung 
ist  sie  schließlich  für  das  bloße  Auge  nicht  mehr  erkennbar. 

Recht,  gute  Dienste  leisten  metallographische  Verfahren  bei  der  Feststellung,  ob  Schweiß  nahte 
in  einem  Material  vorhanden  sind,  also  beispielsweise  bei  der  Unterscheidung  von  nahtlosen  und 
geschweißten  Rohren.  Auch  die  Art  der  Schweißung  läßt  sich  erkennen,  wie  die  Abbildungen 
39,  40  und  41  zeigen. 

Zuweilen  ist  ein  negatives  Ergebnis  metallographiseher  Untersuchung  von  Wichtigkeit.  Meist 
wird  bei  eingetretenen  Brüchen  und  sonstigen  Schäden  die  Schuld  auf  Materialfehler  geschoben; 
wenn  auch  die  Festigkeitseigenschaften  des  Materials  infolge  der  Ahnahmeprobe  nicht  an- 
gezweifelt werden  können,  sucht  man  die  Schuld  auf  zufällige  gröbere  Gefugefehler,  Fehlstelleu 
in  der  Nähe  des  Bruches  zurückzuführen.  Ergibt  in  solchen  Fällen  die  metallographische  Unter- 
suchung, daß  die  Umgebung  des  Bruches  frei  von  solchen  Fehlern  ist,  so  ist  in  der  Klärung  des 
Streitfalles  ein  wesentlicher  Schritt,  vorwärts  getan.  Auch  bei  Rosterscheinungen  wird  hautig 
die  Schuld  auf  Materialfehler  geschoben,  die  nicht  vorhanden  sind.  Es  ist  ja  bekannt,  daß  das 
Rosten  des  Eisens  unter  Wasser  vielfach  örtlich  erfolgt  unter  Einfressung  von  Löchern  und  Auf- 
werfen von  Kostwarzen,  wie  z.  B.  in  Abbildung  42.  An  einzelnen  Stellen  ist  die  Wand  des 
Rohres  bereits  durchgefressen,  an  anderen  ist  sie  noch  nicht  wesentlich  vermindert.  Die  Warzen 
und  Löcher  liegen  in  der  Regel  längs  der  oberen  Scheitellinie  der  Rohre  und  dann  besonders 
stark  an  den  Stellen,  wo  Entlüftung  des  Wassers  infolge  Temperatur-  oder  Druckwechsel  statt- 
findet. Als  Erklämng  wird  vielfach  angeführt  ,  daß  an  den  Stellen  des  größten  RostangrifTs 
(Löcher.  Einfressungen)  ursprünglich  im  Rohr  Gefügefehler  lagen,  die  die  Erscheinung  verschuldet 
hätten.  Eine  solche  Erklärung  trifft  aber  nur  in  sehr  seltenen  Fällen  zu ;  meist  ergibt  die  metallo- 
graphische Prüfling  ein  fehlerfreies  Gefüge.  Die  Ursache  des  ungleichmäßigen  RostangrifTs  liegt 
dann  in  Bctriebsverhaitnissen ,  die  ich  ihrer  Wichtigkeit  wegen  kurz  erwähnen  möchte.  Um  die 
in  Wirkung  kommenden  Ursachen  zu  veranschaulichen,  stellte  ich  folgenden  Versuch  an.  Aus 
einem  und  demselben  (iasrohr  wurden  zwei  Stücke  U- förmig  gebogen  (siehe  Abbildung  43 1. 
Durch  das  obere  Kohr  wurde  heißes,  durch  das  untere  kaltes  Wasser  geleitet.  Das  Ganze 
wurde  in  einen  Behälter  mit  kaltem  Wasser  gestellt,  das  durch  Zufluß  und  Ueberlauf  erneuert 
wurde.  Man  bemerkte  sehr  bald,  daß  infolge  der  Entlüftung  des  außen  befindlichen  Wassers  in 
der  Umgebung  des  oberen  warmen  Kohres  Entlüftung  eintrat.     Kleine  Bläschen  setzten  sich  an 

•  Diese  unterscheiden  »ich  wegen  ihrer  weit  gröberen  örtlichen  Verteilung  im  (iußstiiek  dadurch  von 
den  geschilderten  Zclleiis|>iuinungeii,  ilaU  sie  in  kleinen,  aus  dem  Stück  herausgearbeiteten  l'robestäben  nicht 
mehr  nach/u  weinen  wind,  also  auch  von  keinem  wesentlichen  Einfluli  auf  die  mit  den  Probestäben  gewonnenen 
Kcstigkeitseigensehaften  zu  sein  brauchen.  Die  Zcllcuspannungon  bleiben  dagegen  im  l'robestab  erhalten,  da 
durch  da»  Anschneiden  einzelner  Zellen  zwar  Aenderungen  in  der  Kräfteverteilung  eintreten,  aber  wegen  der 
grollen  Zahl  nicht  angeschnittener  Zellen  weniger  merkbar  werden. 
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der  Kohrwand  an ,  wuchsen  und  kletterten  allmählich  nach  oben.  Dort  sammelten  sie  sich  wie 
die  Fettblasen  zu  größeren  Blasengruppen.  An  diesen  Stellen  waren  aber  die  Vorbedingungen 
für  den  Rostangriff  besonders  günstig  (Gegenwart  von  Eisen,  Wasser  und  ausreichender  Menge 
Luft);  der  Hostangriff  fand  demnach  unter  den  Blasen  besonders  stark  statt.  Die  später  gebildeten 
Luftblasen  setzten  sich  mit  Vorliebe  an  den  einmal  gebildeten  Rauheiten  und  Rostwucherungcn  fest,  so 
daß  an  derselben  Stelle  ein  gesteigerter  Kostangriff  tfltig  war,  wahrend  dicht  daneben  dieser 
Rostangriff  schwacher  auftrat.  Das  Ergebnis  ist  am  oberen  Rohr  in  Abbildung  44  in  etwas  stärkerer 
Vergrößerung  zu  erkennen.  Das  untere  Rohr,  an  dem  keine  Entlüftung  stattfand,  war  gleichmaßig 
angegriffen;  örtliches  Voreilen  des  Rostangriffs  war  dort  nicht  bemerkbar. 

Schließlich  möchte  ich  noch  auf  ein  wichtiges  Arbeitsgebiet  der  Metallographie  hinweisen,  nflmlich 
die  Aufklärung  der  Ursachen  von  eigenartigen  Brucherscheinungen.  Man  zieht  in  der 
Praxis  in  vielen  Fallen  das  Bruchaussehen  zur  Beurteilung  von  Materialeigenschaften  heran  und 
zwar  mit  gutem  Erfolg,   solange  alle  Umstände,  die  auf  die  «Art 

des  Bruchverlaufs   Einfluß  haben  können ,   genau  bekannt   sind     e         '   . 

und  in  Berücksichtigung  gezogen  werden.     Es   erfordert  diese  "If^^^i"^ 
Beurteilung  jedoch  ein  sehr  großes  Maß  von  Erfahrung,  weil 
hier  zwei  Variablen  abzuschätzen  sind,  die  die  Art  des  Bruch- 
verlaufs beeinflussen:    nämlich   die   Art  des   Materials   und  die 
Art,   wie  der  Bruch  erzeugt  wurde.     Das  Bruchaussehen  kann 

selbst    bei  sehr  weitgehender   Erfahrung  zu   irrigen  Schlüssen  Abbildung  48. 

führen:  wenn  diese  aber  nicht  vorhanden   ist,  kann  diese  Art 

der  Materialbeurteilung  zum  Tummelplatz  der  wildesten  Phantasien  werden.  Zur  Erhärtung 
dieser  Behauptung  will  ich  einige  Falle  herausgreifen. 

Abbildung  4.r»  zeigt  vier  Brüche  von  Zerreißstäben  aus  Stallt.  Sie  zeigen  samtlich  dunkle 
Stellen,  die  ich  anfänglich  selbst  geneigt  war,  auf  eingeschlossene  Temperkohle  zurückzuführen. 
Die  inetallographische  Untersuchung  der  Schliffe  zeigte  sofort,  daß  dies  ein  Irrtum  war.  Das 
Gefüge  war  vollkommen  gleichartig  und  das  eines  gewöhnlichen  Stahles.  Die  grauen  Stellen  im 
Bruch  hingen  in  diesem  Falle  nur  mit  der  Entstehung  des  Bruches  zusammen  und  hatten  nichts  mit 
Materialfehlern  zu  tun.  Sie  sind  zurückzuführen  auf  die  bekannte  Trichterbildung  in  Zerreißstäben.  * 
In  Abbildung  46  ist  der  Bruch  durch  ein  Kesselblech  dargestellt.  Die  grauen  Stellen  im  körnigen, 
glanzenden  Bruch  könnten  zum  Schluß  verleiten,  daß  dort  grobe  öefiigefehler  im  Material 
vorliegen.  Der  Schliff  (Abbildung  47)  zeigt  aber,  daß  dies  nicht  der  Fall  ist  (es  sind  zwar 
kleine  Gefügefehler  vorhanden,  die  sich  aber  nicht  nur  innerhalb,  sondern  auch  außerhalb  der 
grauen  Bruchfläche  befinden).  Die  Erklärung  für  die  eigenartige  Färbung  im  Bruch  liegt  darin, 
daß  (vergl.  Abbildung  4H)  der  Bruch  über  ca  und  bd  verhältnismäßig  glatt,  über  ab  dagegen 
infolge  häutig  wiederholter  Trichterbildung  zackig  verläuft.  Die  zackigen 
Stellen  reflektieren  das  Licht  in  anderer  Weise,  als  die  glatten,  und 
dadurch  kommen  die  Farbunterschiede  zustande,  die  auf  die  Art  der 
Brucherzeugung  zurückzuführen  sind.  Der  Bruch  einer  Bandage  (Ab- 
bildung 4!))  zeigte  abwechselnd  mattgraue  und  glänzende  helle  Streifen. 
Selbst  ein  gewiegter  Materialkenner  würde  sich  hier  leicht  dazu  ver- 
leiten lassen,  auf  verschiedene  chemische.  Zusammensetzung  und  auf  Gefüge-  Abbildung  51. 
unterschiede  zwischen  den  verschieden  gefärbten  Streifen  zu  schließen. 

Beides  trifft  indessen  nicht  zu.  Das  Gefüge  des  Materials  ist  durchweg  gleich.  Der  Stahl 
(ein  Spezialstahl)  ist,  wie  der  tiefgeätzte  Schliff  in  Abbildung  50  quer  zum  Bruch  zeigt,  auf- 
gebaut aus  lauter  dünnen  Fasern.  Die  Faserrichtung  verläuft,  fast  senkrecht  zur  Bruchfläche. 
An  den  Stellen,  wo  der  Bruch  die  Fasern  schief  schneidet  (12,  3  4,  5  (i  in  Abbild.  51),  zeigt 
er  die  mattgraue  Farbe,  an  den  Stellen,  wo  er  sie  senkrecht  durchsetzt,  z.  B.  über  2  —  :t.  4  5,  dagegen 
helle.  Schließlich  ist  in  Abbildung  52  ein  Längsschlift"  durch  den  Bruch  eines  Zerreißstabes  dar- 
gestellt, der  eigenartigen  treppenfihnlichen  Verlauf  zeigt.  Hier  liegt  wirklich  ein  (Jefügefehler 
zugrunde.  Per  Zerreißstab  ist  quer  zur  Längsrichtung  des  Schmiedestückes  gelegt.  Längs  eines 
kleinen  oxydischen  Schlackeneinschlusses,  der  wegen  der  Streckung  infolge  des  Schmiedens  den 
Stab  auf  einer  größeren  Strecke  quer  durchsetzt,  ist  das  Material  aufgerissen.  Es  zeigt  dies, 
wie  empfindliche  Wirkung  solche  Einschlüsse  bei  Beanspruchung  von  Material  in  der  (Verrichtung 
haben  können;  bei  Beanspruchung  parallel  zur  Streckrichtung  des  Schmiedestückes  würde  der 
Einfluß  wesentlich  geringer  sein. 

Ich  will  die  Zahl  der  Fälle  für  die  Nutzanwendung  der  Metallographie  nicht  weiter  vermehren, 
obwohl  dies  leicht  möglich  wäre.     Ich  hoffe  aber,  dnh  das  Angeführte  genügt,  um  Ihnen  ein  Urteil 
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über  die  Verwendbarkeit  und  über  die  Richtung,  nach  der  sich  metallographische  Verfahren  ver- 
werten lassen,  zu  ermöglichen.  Das  Hauptanwendungsgebiet  wird  dort  zu  suchen  sein,  wo  man 
in  der  Verfeinerung  des  Materials  das  Höchste  zu  erreichen  sucht,  also  namentlich  bei  der  Ver- 
arbeitung von  besonders  edlen  Eisen-  und  Stahlsorten.  Geringer  wird  das  Anwendungsgebiet  bei 
der  Erzeugung  von  Zwischenmaterialien  sein;  indessen  dürfte  auch  da  manche  Aufklärung  erzielt 
werden.  Der  Hauptwort  Hegt  aber  unstreitig  in  der  erweiterten  Materialkenntnis,  die  wiederum 
dazu  führen  muß,  ein  gut  Teil  der  reinen  Empirie  bei  der  Verarbeitung  des  Materials  zu  ersetzen 
durch  Ueberlegungen.  die  sich  auf  einer  wissenschaftlichen  Basis  aufbauen. 

Vorsitzeuder:  Ich  eröffne  die  Diskussion  zu  dem  gehörten  Vortrage.  Soviel  ich  sehe, 
scheint  das  Wort  nicht  gewünscht  zu  werden.  Der  Herr  Vortragende  hat  uns  auf  ein  außer- 
ordentlich interessantes,  für  uns  alle  wichtiges,  aber  im  wesentlichen  noch  unbekanntes  Gebiet 
geführt,  und  ich  bin  überzeugt,  in  Ihrem  Sinne  zu  sprechen,  wenn  ich  ihm  für  diesen  Beitrag, 
uns  diesem  Gebiete  näherzubringen,- es  uns  in  so  interessanter  Weise  anschaulich  gegeben  zu  haben, 
unsern  warnisten  Dank  ausspreche.    (Lebhafter  Beifall.!  (Schlufi  folgt.) 


An  die  von  mehr  als  1100  Mitgliedern  und  Gasten  besuchte  Versammlung  schloß  sich  das 
übliche  gemeinsame  Mittagsmahl.  Der  Vorsitzende  brachte  den  ersten  Trinkspruch  auf 
den  Kaiser  aus,  Hr.  Generaldirektor  Meier-Differdingen  überbrachte  den  Gruß  der  Zweigvereine 
Eisenhütte  Oberschlesien  und  Siidwestdeutseh-Luxemburgische  Eisenhütte  und  toastete  namens  der- 
selben auf  den  Vorsitzenden. 

Darauf  feierte  der  Vorsitzende  die  Verdienste  des  langjährigen  ersten  stellvertretenden  Vor- 
sitzenden, Hrn.  Kommerzienrat.  Brauns,  der  infolge  seiner  l'ebersiedelung  nach  Eisenach  sein  Amt. 
zu  Anfang  dieses  Jahres  niedergelegt  hat.  Hr.  Brauns  dankte  und  trank  auf  das  weitere 
Gedeihen  des  Vereins.  Hr.  Dr.-Ing.  Ii.  c.  Lür mann- Berlin  gedachte  der  Damen,  und  Hr.  Brink- 
mann-Witten der  Geschäftsführung,  nachdem  vorher  Hr.  Reichs-  und  Laudtagsabgeordneter 
Dr.  Beumer  eine  hochbedeutsame  Rede  in  den  Dank  des  Vorstandes  an  die  beiden  Vortragenden 
der  Hauptversammlung  hatte  ausklingen  lassen. 

In  den  von  stürmischem,  lang  anhaltendem  Beifall  begleiteten  Ausführungen,  zu  denen  Redner 
von  seinen  Freunden  lebhaft  beglückwünscht  wurde,  erinnerte  er  zunächst  daran,  daß  der 
Herr  Vorsitzende  bei  der  Würdigung  der  Verdienste  des  neuen  Ehrenmitgliedes,  des  Hrn.  Professor 
Ledebur  zu  Freiberg  in  Sachsen,  darauf  hingewiesen  habe,  wie  der  Verein  deutscher  Eisenhütten- 
leute  zu  allen  Zeiten  von  seinem  Beginn  bis  heute  die  Verdienste  der  Wissenschaft  und  ihrer 
Vertreter  geehrt  und  anerkannt  habe,  wie  der  Verein  davon  überzeugt  sei.  daß  auf  iler  Aus- 
bildung unserer  technischen  Jugend  in  den  Hörsälen  der  Hochschulen  die  Größe  unseres  Eisen- 
hüttenwesens um  so  mehr  beruhe,  als  die  natürlichen  Bedingungen  der  deutschen  Eisenhütteuindustrie 
ungünstige  seien.  Daraus  gehe  zur  Geniige  hervor,  wie  die  Verdienste  der  Wissenschaft  bei  uns 
anerkannt  und  gewürdigt  werden.  Nun  höre  man  aber  bezüglich  der  Wirkung  der  Wissenschaft 
auf  die  Entwicklung  der  Eisenhüttenindiistrie  und  der  ganzen  Industrie  in  Deutschland  eine  ganz 
neue  Lehre  aus  dein  Munde  des  deutschen  Botschafters  in  den  Vereinigten  Staaten,  des  Hrn.  Speck 
von  Sternburg.  (Heiterkeit.)  Dieser,  das  Deutsche  Reich  in  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika 
vertretende  Herr  habe  neulich  ausgeführt,  daß  die  Entwicklung  der  deutschen  Industrie  in  erster 
Linie  den  Professoren  und  der  Materialprüfuugsanstalt  in  Großlichterfelde  zuzuschreiben  sei. 
( Erneute  große  Heiterkeit.  I  Das  sei  eine  ganz  neue  Lehre,  die  freilich  in  einer  Zeit  wie  der 
unsrigen,  wo  man  so  viel  Verrücktes  erlebe,  nicht  überraschen  könne.  (Stürmische  Heiterkeit,  i 
Die  Herren  Professoren,  die  von  diesem  harten  Wort  des  Hrn.  Speck  von  Sternburg  betroffen 
seien,  würden  zweifellos  selbst  das  Unangenehme,  das  in  dieser  IVbertreibung  liege,  genügend 
fühlen,  und  insofern  sei  die  deutsche  Wissenschaft  und  seien  ihre  Vertreter  unseres  herzlichsten 
Mitleids  bedürftig  und  sicher,  i  Wiederholt«'  Heiterkeit.  )  Auf  die  übrigen  T'ebertreibungen.  die 
in  dieser  Rede  enthalten  seien,  will  Redner  nicht  naher  eingeben  und  glaubt,  auch  der  Bemerkung 
überhoben  zu  sein,  daß  man  gerade  im  Kreis«-  der  deutschen  Eisenhüttenleute  die  Verdienste  der 
Königlichen  Materialpriifungsaustalt  in  Großlichterfelde  vollauf  würdige,  ohne  doch  damit  der 
B.hanptung  des  Hrn.  Speck  von  Sternburg  beizutreten,  daß  hier  die  Wiege  zur  Blüte  der  neuen 
deutschen  Industrie  gestanden  habe.  <  Heiterkeit. i  Für  den  Aufschwung  der  deutschen  Industrie 
in  den  letzten  2."»  Jahren  kommen  nach  Ansicht  des  Redners  drei  Faktoren  in  Betracht;  das 
seien:  1.  die  Wissenschaft;  die  Praxis  untl  di<-  Durchdringung  der  Praxis  mit  den  Resultaten 
der  Wissenschaft,  und  endlich  die  nationale  Wirtschaftspolitik  des  Fürst«-n  Bismarck.  (Lebhafte 
Zustimmung.)     Wenn  der  Mann  noch  lebte,  der  unter  ihm  Kichen  «les  Sachsenwahles  ruht,  würde 
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er  vielleicht  Veranlassung  nehmen,  den  Hrn.  Speck  von  Sternburg  nach  einer  solchen  Rede  nach 
Hause  zu  rufen.    (Stürmischer  Beifall.» 

Die  Entwicklung  der  deutschen  Industrie  auf  Grund  der  Wirtschaftspolitik  des  Fürsten 
Bismarck  lirauche  in  diesem  Kreise  nicht,  erst  dargelegt  zu  werden.  Hier  sei  hei  jeder  Haupt- 
versammlung zu  Zeiten,  als  er  noch  lehte,  und  auch  zu  den  Zeiten,  als  er  schon  unter  die  Eichen 
des  Sachsenwaldes  gebettet  war.  auch  dieser  Verdienste  des  Fürsten  Hismarck  um  die  Entwicklung 
Deutschlands  genügend  gedacht.  Um  so  mehr  bedauerte  Redner,  daß  ein  deutscher  Botschafter, 
der  über  die  entscheidenden  Entwicklungsjahre  der  deutschen  Industrie  zu  sprechen  Veranlassung 
genommen,  diese  Wirtschaftspolitik  dos  Fürsten  Bismarck  nicht  in  den  Vordergrund  seiner  Be- 
trachtung gerückt  habe.  (Sehr  richtig!»  Was  die  Verdienste  der  Wissenschaft  um  die  Entwicklung 
der  deutschen  Industrie  anbelange,  so  habe  schon  der  Herr  Vorsitzende  heute  morgen  die  Stellung 
des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  zu  dieser  Wertschätzung  genügend  gewürdigt.  Aber  mit 
dieser  Wissenschaft  und  ihren  Resultaten  müsse  doch  die  Praxis  Hand  in  Hand  gehen,  müssen 
auch  die  Besitzer  unserer  Werke  und  müssen  auch  die  auf  diesen  Werken  tätigen  Direktoren  und 
Ingenieure  vorangehen,  um  das  zu  erreichen,  was  Deutschland  auf  dem  Weltmärkte  in  den  letzten 
25  Jahren  erfreulicherweise  erreicht  habe.  Es  sei  sehr  traurig,  daß  man  im  Reichstage  habe 
Veranlassung  nehmen  müssen,  festzustellen,  daß  den  Leitern  und  Ingenieuren  unserer  Werke 
sozusagen  auch  noch  ein  Verdienst  um  die  Entwicklung  der  deutschen  Industrie  zukomme,  wie  ja 
auch  im  Reichsamt  des  Innern  das  Verdienst  um  alle  die  schönen  Gesetzentwürfe  nicht  bloß  auf 
die  Schreiber  zurückzuführen  sei.  (Große  Heiterkeit!)  Hrn.  Speck  von  Sternburgs  Ausführungen 
richtigzustellen,  gezieme  am  besten  einem  Verein,  der  vom  Beginn  seines  Bestehens  an  die  Ver- 
dienste der  Wissenschaft  und  ihrer  Vertreter  voll  gewürdigt  habe.  (Sehr  richtig!»  Das  sei  auch 
heute  der  Fall,  heute,  wo  zwei  Professoren  in  der  Hauptversammlung  gesprochen  und  die  Zuhörer 
durch  die  Fülle  der  wissenschaftlichen  Resultate  ihrer  Studien  erfreut  hatten.  Hrn.  Professor  Heyn  ' 
und  Hrn.  Professor  Buhle  hier  den  herzlichen  Dank  namens  des  Vorstandes  und  namens  des 
ganzen  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  und  seiner  Mitglieder  darzubringen,  halte  Redner  den 
Auftrag  gern  übernommen.  Er  danke  den  beiden  Herren  Referenten,  von  denen  uns  der  erste  die 
Hieroglyphen  der  Metallographie  in  der  Eisenindustrie  enthüllt  und  der  andere  uns  auf  die  Höhe 
der  Drahtseilbahnen  wie  in  die  Tiefe  anderer  Ent-  und  Beladungsvorrichtungen  geführt  habe.  Er 
bitte  beide  Herren  Referenten,  davon  überzeugt  sein  zu  wollen,  daß  dieser  Dank  ein  aufrichtiger 
und  ehrlicher  sei.  und  gern  benutze  er  die  Gelegenheit,  sie  zu  bitten,  dem  Verein  und  der 
praktisch  tätigen  Industrie  auch  fernerhin  treu  zu  bleiben.  An  alle  Teilnehmer  aber  richte  er  die 
herzliche  Bitte,  den  drei  Faktoren,  die  unsere  Industrie  groß  gemacht  halten,  auch  ferner  die 
Würdigung  und  die  Beachtung  zu  schenken,  die  ihnen  allezeit  in  diesem  Verein  zuteil  geworden 
seien.  Der  deutsche  Eisenhüttenmann  müsse  in  erster  Linie  auf  der  Wacht  stehen  für  die 
Wahrung  der  Richtlinien  der  Bismarckschen  Wirtschaftspolitik.  Das  müsse  in  die  Köpfe  auch  der 
Generation  hineingepflanzt  werden,  die  einmal  nach  uns  kommen  werde,  und  die  die  Erfolge  der 
Bismarckschen  Wirtschaftspolitik  hüten  müsse,  wenn  Deutschland  auf  dein  Weltmarkte  weiter 
bestehen  und  weiter  blühen  wolle.  i  Lebhafte  Zustimmung. »  Würdigen  müsse  der  deutsche  Eisen- 
hüttenmann auch  in  Zukunft  die  Resultate  der  Wissenschaft,  indem  jeder  an  der  Stelle,  an  die  er 
gestellt  sei.  sie  in  die  Praxis  zu  übersetzen  suche.  Im  Sinne  der  Würdigung  dieser  drei  Faktoren 
bittet  Redner  die  Festversainmlung,  das  Glas  zu  erheben  und  zu  trinken  auf  ein  einiges  Zu- 
sammengehen und  damit  den  Dank  zu  verbinden  für  die  HH.  Professoren  Heyn  und  Buhle. 
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Abbildung  1.    llochofenwerk  Kramatorskaja. 


Moderner  Umbau  eines  Hochofens  in  Südrußland. 

Von  Direktor  Paul  Thomas,  Düsseldorf- Reisholz. 
(Hierzu  Tafel  XIII.) 


Die  seit  dem  Jahre  1900  über  die  russische 
Eisenindustrie  hereingebrochene  Krisis 
brachte  besonders  die  Rohelseiiproduzenten  in 
eine  sehr  schwierige  Lage,  da  die  Verkaufs- 
preise binnen  Jahresfrist  um  beinahe  die  Hälfte 
fielen;  somit  ermöglichte  nur  eine  entsprechende 
ganz  bedeutende  llerahmiuderung  der  Selbst- 
kosten ein  Weiterarbeiten,  namentlich  solchen 
Werken,  welche  lediglich  auf  den  Marktverkauf 
des  Roheisens  angewiesen  und  nicht  in  der  Lagt' 
waren,  durch  Verarbeitung  des  größten  (Quantums 
ihrer  Roheisenerzeugung  in  Walzprodukt  Ver- 
luste auszugleichen,  da  letzteres  dank  der 
Bildung  von  Verkaufsverbunden  für  die  Haupt- 
sorten vor  widersinnigen  Freisstürzen  bewahrt 
blieb.  Dabei  ist  noch  in  Betracht  zu  ziehen, 
daß  auf  den  reinen  Hochofenwerken  ohne  Stahl- 
und  Walzwerk  naturgemäß  die  Regiekosten  für 
die  Einheit  sich  höher  stellen,  weil  sie  nur  einem 
Retriehe  zur  Last  fallen.  Daher  lag  es  nahe, 
daß  solche  Werke  bestrebt  waren,  ihre  Selbst- 
kosten neben  möglichster  Sparsamkeit  durch 
grOßte  Produktion  zu  vermindern. 

Diese  Umstände  und  Gesichtspunkte  waren 
die  Veranlassung  zu  einem  vollständigen  1'mbau 
der  beiden  Hochöfen  der  Hüttenwerke  Kra- 
nial orskaja.  Akt. -Ges.  in  Kramatorskaja, 
(»ouv.  Charkow  (Abbildung  1  und  S),  und  soll 
in  folgendem  nur  die  Konstruktion  des  größeren 


(Xarhdrurk  Ti-rboim.i 

Ofens  besprochen  werden,  da  dieselbe  für  den 
Fachmann  einige  interessante  Neuerungen  und  zu- 
gleich Verbesserungen  anderer  Bauarten  amerika- 
nischen Systems  bietet. 

Beim  Betriebe  des  im  Jahre  1899  vollendeten, 
damals  nach  veraltetem  System  und  nachstehen- 
dem Profil  (Abbildung  3»  erbauten  Hochofens 
lassen  sich  vier  Perioden  unterscheiden  und  zwar: 

1.  Periode:  Schwaches  Blatten  bei  altem  Profil, 

2.  „       starkes  „  , 

8.       „  „  ,.      nach  Erweiterung  des 

Oestells  von  H  m  auf  3,6  m  Durcbm., 

4.  .  starkes  Blasen  nach  Umbau  des  Ofens 
laut  nebenstehendem  Profil  (Abbildung  2) 
mit  amerikanischer  Beschickungsvor- 
richtung. 

Die  folgende  Tabelle  (S.  599)  zeigt  die  Betriebs- 
resultate. Wahrend  der  Perioden  1  und  2  traten 
durch  von  den  Rastwänden  sich  plötzlich  loslösende 
größere  Ansätze,  welche  das  Gestell  zum  Er- 
kalten brachten,  hilutig  Kohgflnge  auf,  die  natur- 
gemäß die  durchschnittliche  Monatsproduktion 
sehr  beeinflußten.  Zwecks  Beseitigung  diese» 
Uebels  wurde  alsdann  der  Herddurchraesser  von 
3  m  auf  3,6  in  erweitert,  also  der  Rastwinkel 
von  61°  auf  7f>°  vergrößert,  und  die  Zweck- 
mäßigkeit dieser  Protil.mderung  hat  sich  sowohl 
durch  die  höhere  Produktion  der  Periode  3  als 
aueh  durch  die  völlige  Vermeidung  weiterer 
Rohgflnge  deutlich  ergehen. 
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1'roienUatx 

Kok»- 
Terbraaeh 

Uurcli»i'hn. 

Periode 

HSvImic  MoaaMprodukllon 

Durch»elinllll.  Mon*l»produklion 

nimatil  b. 
UleBerel- 
robelMa 

Braue  mrr- 
und  wenig 
MarünrUen 

Windraeag« 
pro  1  cbm 
Ofenlnhalt 

t. 

175  000  Pud       2  852  t 

148  460  Pud  ^,  2  420  t 

75  «/o 

25  o  o 

136,8 

0.75 

2. 

260  890     .    ^  4  252  t 

216  455     .    -v,  3  528  t 

79 

21  »o 

115,2 

U0 

3. 

313  150     „    ^  5  104  t 

293  994    „    -v-  4  792  t 

75  o/0 

25c/o 

114,8 

1,50 

4. 

521  150     .    -v.  8  495  t 

430  788     »         7  022  t 

45  <ft 

55  o'0 

106,3 

Wiederholte  Durclibrüche  von  Einen  und 
Sehlacke  durch  den  mangelhaften  Knüppelpanzer 
des  Herdes,  welcher  sich  durchaus  nicht  be- 
wahrte, starke  Zerstörung  der  ursprünglich  trotz 


Abbildung  2. 

der  Größe  des  Ofens  ohne  jedwede  Kühlung  er- 
bauten Rastwände,  sowie  Informierung  des 
Langenschen  Gichtverschlusses,  wodurch  starke 
Gasausströmungen  das  Gichten  sehr  erschwerten, 
besonders  aber  auch  die  Erkenntnis,  daß  ein 
Hochofen  von  solchen  Dimensionen  höhere  Pro- 
duktion ergeben  müsse,  waren  die  Veranlassung, 
deDMltwa  gJlnzlich  umzuhauen  in  der  Weise,  wie 
die  beigefügte  Tafel  XIII  zeigt.    Ks  wurden  von 


Grund  auf  erneuert  der  Herd,  die  Rast  und  der 
Überbau  des  Ofens;  da  der  vorhandene  vertikale 
Gichtaufzug  schon  wahrend  der  Periode  3  bei 
flottem  Ofengange  trotz  Verdoppelung  des  Personals 
nur  mit  Mühe  die  erforderliche 
Leistung  bewältigen  konnte, 
wurde  derselbe  durch  einen 
schrägen  amerikanischen  Gicht- 
aufzug mit  elektrisch  betrie- 
benem Windwerk  ersetzt.  Die 
heutige  Konstruktion,  welche 
sich  durchaus  bewahrt  hat,  wie 
die  Resultate  eines  Betriebs- 
jahres beweisen,  soll  an  der  Hand 
der  Tafel  in  folgendem  kurz  be- 
schrieben werden,  wobei  zu  be- 
merken ist .  daß  einige  Abnormi- 
täten derselben  Bich  aus  der  Not- 
wendigkeit eines  Umbaues  er- 
geben haben,  da  nach  Möglich- 
keit Vorhandenes  verwendet 
werden  mußte. 

Die  Dimensionen  des  Ofens 
sind  folgende:  Gesamthöhe  bis 
zur  Gichtbühne  27  640  mm, 
nutzbare  Höhe  etwa  25  m; 
Herddurchmesser  3900  mm, 
Höhe  2500  mm;  Höhe  der 
Formen  von  150  bis  175  nun 
Durchmesser  über  der  Herdsohle 
2400  mm ;  Rasthöhe  4200  mm ; 
Kohlensnckdurrhrnesser  <;  1 00 
mm,  Höhe  3400  mm;  Schacht- 
höhe 15  <>(!()  mm,  oberer  Durch- 
messer 4500  mm :  Ofcninhalt 
500  cbm. 

Der  Herd  ist  armiert  mit 
einem  25  mm  dicken,  genieteten 
Hlechpanzer  a,  welcher  oben  und 
unten  durch  aufgenietete,  mit- 
einander versehraubte  Stahlguß- 
segmente verstärkt  wird,  deren  Form  sich  auf  der 
Zeichnung  bei  b  und  c  erkennen  laßt;  auf  der  Stich- 
lochseite betindet  sich  ein  Stahlgußsegment  d  (siehe 
Abbild.  4)  von  der  Höhe  des  ganzen  Hlechpanzers. 
mit  entsprechender  I  lefl'nung  für  das  Abstichloch 
uud  einer  solchen  für  den  über  «lern  Stich  ange- 
brachten offenen,  durch  Spritzwasser  gekühlten 
Stahlgußkühlkasten  e.    Auch  die  Schlackenstich- 
öffnungeu   sind   durch   Stahlgnßringe  verstärkt 
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und  durch  gußeiserne  Flachkühler  mit  Rohr- 
schlange gekühlt ;  an  den  mit  f  bezeichneten  Stellen 
befinden  sich  ähnliche  Rohrschlangenkühlkflsten. 
Der  obere  horizontale  Kranz  der  Stahlgußherd- 
panzerung  dient  zugleich  als  Auflag,  r  für  die 
offenen,  durch  Spritzwasser  bedienten  Wind- 
formcnkühlkilaten  g  in  Stahlguß,  unter  welchen 
noch  flache  gußeiserne  Rohrschlangenkühler  fi  an- 
geordnet sind.  Zwischen  den  Kühlkasten  für  die 
Windformen  sind  zur  Schonung  der  Ausmauerung 
offene  Stahlgußkühler  h.  System  Fronhauser, 
aufgestellt.  Abbildung  5  zeigt  die  Konstruktion 
der  acht  Düsenstöcke  usw.    Die  Zahl  der  Wind- 


MM — »| 


herum  fünf  Rinnen  1  aus  2  mm  dickem,  400  mm 
breitem,  verzinntem  Blech  auf  angenieteten  Flach- 
eisenbügeln lose  mit  unterer  Durchgangsöffnung- 
von  ">  bis  10  nun  angebracht  gemäß  Abbildung  f>. 


formen  auf  zwölf  zu  erhöhen,  wäre  zweckent- 
sprechender gewesen,  jedoch  war  dies  mit  Rück- 
sicht auf  die  Sfluleuanordnung  des  Ofens  nicht 
angängig. 

Die  Rast  besteht  aus  einem  genieteten 
konischen  Blechmantel  i  von  1H  mm  Dicke, 
welcher  unten  durch  einen  rlnncnförmigen  Stahl- 
gußring  k  abgeschlossen  ist,  der  zugleich  nls 
Sammler  für  das  Kühlwasser  dient  ;  dieser  Riech- 
panzer wurde  mit  einer  feuerfesten  Steinschichl 
von  nur  240  mm  Dicke  ausgemauert,  l'm  das 
teils  aus  den  offenen  Kühlkasten  in  und  den 
Rohrschlaugcnflachkühlern  n  des  Kohlensacks 
abfließende,  teils  frisch  zugeführt  e  Kühlwasser 
an  den  Wänden  des  genieteten  Rlechniantels 
festzuhalten  und  ein  störendes  Spritzen  lies 
Wassers  zu  vermeiden,  sind  um  den  Rlechkoniis 


Abbildung  4.    Stü'hlochaeite  des  Hochofens. 

Diese  Konstruktion  ist  sehr  einfach,  billig  und 
bewahrt  sich  vorzüglich,  da  das  Wasser  die 
ganze  Flache  des  Rastmantels  gleichmäßig  be- 
deckt und  intensiv  kühlt,  wobei  abspritzendes 


Abbildung  5.  Püflentttnckanordnung. 

Wasser  sofort  zur  Ofcnwnndung  zurückgeführt 
wird  und  ein  Auswechseln  etwa  beschädigter 
Riechrinnen  infolge  bequemer  Zuganglichkeil 
schnell  erfolgen  kann.  Nach  dem  Ausblasen 
des    Hochofens    infolge    der    durch    die  Re- 
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volutionsbewegung  verursachten  Streiks  und  voll- 
ständiger Stockung  der  Rohmaterialienzuführung 
wurde  festgestellt,  daß  von  der  ursprünglich 
240  mm  starken  Rastausmauerung  nach  etwa 
einjährigem  Betriebe  ringsum  in  fast  gleichmäßiger 
Dicke  etwa  100  mm  Mauerwerk  erhalten  ge- 
blieben waren,  wobei  anzunehmen  ist,  daß  der 
übrige  Teil  der  Steine  sofort  in  den  ersten 
Betriebstagen,  also  bis  zur  Bildung  einer  be- 
deckenden Schlackenschicht,  abgeschtnolzen  ist. 
Die  Zweckmäßigkeit  und  Betriebssicherheit  dieser 
Kastkonstruktion  ist  hiermit  genügend  bewiesen. 

Der  Schacht  wurde  nur  in  seinem  oberen 
Teile  vollständig  erneuert,  da  derselbe  seinerzeit 
durch  die  herabstürzenden  Materialien  stark  be- 
schädigt war.  Der  Einbau  der  sechs  gußeisernen 
l>ezw.  Stahlgußringe  o  zum  Schutze  der  Aus- 
mauerung hat  sich  nicht  besonders  bewährt,  da 
dieselben  zum  Teil  ziemlich  stark  gelitten  haben, 
wozu  allerdings  der  Umstand  beigetragen  haben 
mag,  daß  der  Ofen  einigemale  infolge  Materialien- 
mangel und  Streik  nicht  voll  gehalten  werden 
konnte  und  so  der  Oberteil  des  Schachtes  außer- 


wclcher  es  somit  in  der  Hand  hat,  je  nach  Er- 
fordernis stückiges  oder  feineres  Material  an 
beliebiger  Stelle  in  den  Ofen  zu  bringen,  was 
namentlich  bei  unregelmäßigem  Ofengang  von 
größter  Wichtigkeit  ist.  Durch  Auskippen  einer 
ungeraden  Zahl  von  Förderwagen  bei  einer 
Möllerung.  welche  gewöhnlich  aus  vier  Wagen 
Erz  verschiedener  Qualität  und  fünf  Wagen  Koks 
bestand,  wird  vermieden,  daß  eine  Erzsorte 
immer  auf  dieselbe  Ofenseite  fällt,  denn  die  ge- 
gichteten  Materialien  gehen  der  Reihe  nach 
immer  in  den  folgenden  Quadranten,  wodurch 
also  eine  spiralförmige  Lagerung  derselben  im 
Ofen  entsteht.  Die  Bewegung  der  beiden  Ver- 
teilungsrinnen r  geschieht  mittels  Drahtseilüber- 
tragung   durch    einen    Dampfzylinder,  dessen 


Abbildung  6. 
KühlwaHHcrrinnc. 


gewöhnlich  stark  erhitzt  wurde.  Die  Anordnung 
der  äußeren  Blechmäntel  bei  p  gestattet  beliebige 
Ausdehnung  des  Sehachtmauerwerks  ohne  Ein- 
fluß auf  das  Fisengerüst  und  die  Gichtbühne. 

Der  Gicht  Verschluß  mit  amerika- 
n  i  s  c.  her  B  e  s  c  h  i  c  k  u  n  g  s  v  o  r  r  i  c  h  t  u  n  g  weist 
einige  erhebliche  Verbesserungen  gegenüber 
anderen  Konstruktionen  auf,  da  diesem  Teile 
der  Ofenkonstruktion  besondere  Sorgfalt  gewidmet 
wurde.  Der  oberste,  viereckige  Fülltrichter  q 
aus  kräftiger  Blechkonstruktion  ist  durch  Quer- 
wände in  vier  vertikale  gleiche  Abteilungen  I. 
II.  III.  IV  geteilt  (  Abbildung  7  i.  wobei  im 
oberen  Teile  desselben  zwei  Verteilungsrilinen  r 
angebracht  sind,  welche  in  Scharnieren  bewegt 
und  beliebig  in  eine  der  beiden  Lagen  A  und 
B  verstellt  werden  können  (Abbildung  7).  In- 
folgedessen fällt  die  Beschickung  nicht,  wie  bei 
anderen    Konstruktionen,    immer    auf  dieselbe 


Stelle,  sondern  der  Keiln 


ll.'U 


Ii  in  eine  der  vier 


vollständig  getrennten  Abteilungen,  wodurch 
gleichmäßige  ofenfüllung  erzielt  wird:  jedoch 
kann  die  Reihenfolge  durch  den  Begichtungs- 
masehinisten    auch    beliebig    geändert  werden. 


Abbildung  7.  FOlUrichter. 


Dampfeintritt  gewöhnlich  durch  einen  an  der 
Windentrommelachse  befestigten  Automaten  be- 
tätigt wird,  jedoch  auch  jederzeit  unabhängig 
hiervon  durch  den  Maschinisten  mittels  Hand- 
hebels geregelt  werden  kann.  Mit  Rücksicht 
auf  die  zeitweise  nötige  Reinigung  der  Füllgrube 
für  die  Förderwagen  des  Gichtaufzugs  und  etwaige 
Reparaturarbeiten  auf  der  Gicht,  wobei  die  Wagen 
nicht  in  den  Endstellungen  verbleiben  können,  ist 
die  Einrichtung  so  getroffen,  daß  die  automatische 
Bewegung  der  Rinnen  r  erst  in  Tätigkeit  tritt, 
nachdem  die  Förderwagen  auf  der  schiefen  Auf- 
zugsbrücke etwa  ein  Viertel  ihres  Weges  passiert 
haben.  Der  Trichter  q  hat  an  den  ineist  bean- 
spruchten Stellen  Doppel  wände  und  können  etwa 
deformierte  Teile  jederzeit  leicht  ausgewechselt 
werden. 

Da  erfahrungsgemäß  die  zentrale  Stellung 
und  eine  feste  Lagerung  bezw.  Führung  der  oberen 
kleinen  Gichtglocke  eine  große  Bolle  bei  der  Ver- 
teilung der  Beschickungsmaterialien  spielt,  so  ist 
auch  diesem  Punkte  besondere  Aufmerksamkeit  ge- 
widmet worden.  Die  konische  Glocke  aus  Stahl- 
guß von  l.r>:>0  mm  Durchmesser  ist  mittels  Ver- 
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schrauhung  auf  einem  starken  geschweißten 
Rohre  8  befestigt,  welch  letzteres  sich  in  einer 
aus  vier  Quadranteisen  gebildeten,  mit  den  Tren- 
nungswanden  des  Trichters  fest  verbundenen 
Äußeren  Führung  bewegen  kann,  und  als  dessen 
innere  Führung  ein  entsprechend  starkes  Rund- 
eisen dient,  welches  mit  seinem  unteren  Ende 
in  einer  kreuzförmigen  mittels  Muttern  und  Ge- 
winde nach  vier  Richtungen  verstellbaren, 
schmiedeisernen  Traverse  t  fest  gelagert  ist,  so 
daß  eine  notwendige  seitliehe  Verschiebung  der 
Gichtglocke  jederzeit  bequem  stattfinden  kann. 

Der  Verbindungstrichter  u  ist  in  Stahlguß 
hergestellt,  oben  viereckig,  unten  rund,  und  mit 
Mannlöchern  versehen.  Die  sechsteilige  Kuppel  v 
ist  auch  mit  Mannlöchern  ausgerüstet,  jedoch 
in  Gußeisen,  ebenso  wie  der  Trichter  w,  der 
Ring  x  und  die  große  Glocke  y  von  3000  mm 
Durchmesser,  deren  Aufhängung  eine  sehr  solide 
und  zwecks  guter  Gasabdichtung  allseitig  Spiel  ge- 
wahrende ist,  wie  die  Tafel  XIII  bei  z  zeigt.  Zur 
Verhüttung  gelangten  folgende  Rohmaterialien: 

1 .  Erze,  fast  ausschließlich  von  Krivoi-Rog, 
und  zwar  50  bis  55  °/o  der  Möllerung  Rot- 
eisenstein mit  (53  bis  «5  °/o  met.  Fe  und 
4  bis  5  °llo  SiO,  bei  etwa  30  °/o  Feinerz  (Gal- 
kowski,  Saksagan,  Kopylow».  Etwa  15  °/o  der 
Erze  bestanden  in  einem  Uebergang  von  Braun- 
eisenstein zu  Roteisenstein  mit  59  °/°  Fe  und 
5°/«  SiO*.  einem  sehr  grobstückigen,  leicht 
reduzierbaren  Material  i  Dobrowolski),  und  weitere 
15  °I'o  bildete  ein  eisenreicher  Brauneisenstein 
mit  etwa  50  °/o  Feinerz  ( Sheltaja  Reka  > ;  eine 


vierte  Erzsorte  mit  etwa  55  °/o  Fe  und  1 1  % 
Sit»*  war  schwer  reduzierbar.  da  der  Eisen- 
gehalt durchweg  in  Form  von  Eisenoxyduloxyd 
auftritt  (Tarapakowka).  Als  kieselsäurereiches 
Material  diente  stückiger  Quarzit  mit  etwa 
40  o/o  Fe  und  40  <%  SiO,. 

2.  Als  Kalkstein  wurde  fast  nur  solcher  aus 
der  Steinkohlenformation  verwendet:  ein  hartes, 
stückiges  Material  mit  2  %  SiO,  und  etwa 
52  %  CaO. 

3.  Der  Koks  wurde  von  benachbarten  Gruben 
des  Donetzbeckens  bezogen ;  derselbe  wies  durch- 
schnittlich 1 0  %  Asche  und  1 ,5  "/„  Schwefel  auf 
bei  mittelmaßigen   mechanischen  Eigenschaften. 

Die  Roheisenproduktion  des  Hochofens  wäre 
nach  dem  vorher  besprochenen  Umbau  unbedingt 
eine  noch  größere  gewesen,  wenn  die  vornan-, 
deneu,  seinerzeit  für  bedeutend  laugsameren  Be- 
trieb konstruierten  Geblasemaschinen  mit  Leder- 
klappen nicht  versagt  hatten,  da  die  erreichbare 
Windpressung  sehr  begrenzt  war;  außerdem  aber 
steckte  auch  die  Größe  der  Cowper  ein  Ziel, 
zumal  deren  Ausmauerung  durch  den  fünfjährigen 
Betrieb  schon  mitgenommen  war,  was  wiederum 
auch  die  Ursache  des  zu  hohen  Koksverbrauchs 
bildete.  Sehr  beeinträchtigt  wurde  sodann  die 
Produktion  im  vergangenen  Betriebsjahr  noch 
durch  wiederholten  Arbeiter-  und  Materialien- 
mangel. Infolge  Fehlens  einer  Hochbahn,  welche 
leider  erst  im  Herbst  vollendet  wurde,  mußten 
die  Rohstoffe,  die  zeitweise  einige  Hundert  Meter 
weit  entfernt  lagen,  mit  größter  Mühe  und  ent- 
sprechender Leutezahl    herbeigeschafft  werden. 


Die  Gasrohrschweißöfen. 

Von  Zivilingenieur  Anton  Bousse. 


A.  üefen  mit  direkter  Feuerung. 

Ganz  gleich ,  welche  Fnhrikationsmaschincn 
und  mechanischen  Hilfsmittel  zur  Erzeu- 
gung der  Gasrohre  dienen,  ob  sie  durch  bloßen 
Zug.  durch  Walzcndruck  oder  durch  eine  Kom- 
bination beider  Herstellungsverfahren  ihre  Langs- 
nahtschweißung  erhalten,  immer  müssen  die  zu 
einem  Bohre  zu  formenden  Flacheisenstreifen 
vorher  auf  jene  Temperatur  erhitzt  werden,  bei 
welcher  das  Material  beginnt,  plastisch  zu  werden 
und  den  Vollendungsarbeiten  den  geringsten 
Widerstand  bezw.  die  größte  Anpassungsfähig- 
keit bietet.  Der  hierzu  bestimmte  Ofen  ist  einer 
der  wesentlichsten  Faktoren  im  ganzen  Fabri- 
kationsprozeß und  man  kann  ihn  ohne  l'eber- 
treibung  als  den  wichtigsten  Apparat  der  Werks- 
einrichtung bezeichnen.  Wohl  alle  Höhrenfabri- 
kant eh  richten  daher  ihr  Hauptaugenmerk  auf 
seine  Zweckmäßigkeit  und  suchen  die  Konstruk- 
tion  eines  guten   Schweißofens   in  erster  Linie 


(.Nachdruck  TcrbotfiU^Jg 

als  ihr  alleiniges  Besitztum  zu  sichern,  seine 
Abmessungen  und  Vorzüge  ganz  besonders  nach 
Möglichkeit  intra  inuros  zu  halten.  Indem  sich 
aber  die  Industrie  der  gezogenen  Gasrohre  die 
Vervollkommnung  der  Werkzeuge  und  die  stetige 
Weiterentwicklung  der  metallurgischen  Schwester- 
betriebe eifrig  zunutze  machte,  hat  sich  auch  die 
Form  des  Köhrenschweißofens  im  Laufe  der  Zeit 
wesentlich  verändert  und  aus  den  primitiven 
Anfangen  des  ursprünglich  offenen  Koks-  oder 
Schmiedefeuers,  auf  dem  die  ersten  Rohrstücke 
gebildet  wurden,  zu  einem  selbständigen  Ofen- 
typus  heraus  entwickelt,  wobei  teils  theoretische 
Erwägungen,  teils  praktische  Erfahrungen  den 
Ausschlag  gaben. 

Als  gegen  Fnde  der  vierziger  Jahre  vor.  Jh. 
mit  dem  Trichterziehen  das  Fertigrunden  des 
ganzen  Blechstreifens  in  einem  durchgehenden, 
nicht  mehr  geteilten  Prozeß  aufkam,  mußte  man 
naturgemäß  auch  bei  der  Feuerungsanlage.  die 
bis  dahin  aus  einem  kurz  und  gedrungen  gebauten 
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GlUhrauin  mit  Unter-  oder  Hinterfeuer  bestand, 
4  in  welchem  bekanntlich  die  Platinen  nur  auf  etwa 
zwei  Drittel  ihrer  Lange  erhitzt  wurden),  diesem 
Umstände  Rechnung  trafen  und  den  eigentlichen 
Herdraum  auf  4  bis  7  m  ausbauen,  damit  derselbe 
nunmehrden  zur  Herst  ellung  des  Rohres  bestimmten 
Blechstrcifen  seiner  ganzen  Lange  nach  in  sich 
aufnehmen  und  zur  Schweißtemperatur  bringen 
konnte.  Man  begnügte  sich  anfangs  schon  damit, 
wenn  der  langgestreckte  Heizkanal  nur  die  vor- 
schriftsmäßige, und  gleichmäßige  Hitze  gab.  und 
trug  dabei  nicht  viel  nach  dem  ökonomischen 
Wirkungsgrad  und  dem  Kohlenverbrauch.  So 
kam  es,  daß  solche  Oefen  zuweilen  vier  und 
selbst   sechs  seitliche  Feuerungen  erhielten  und 


gegangen  wurde,  wie  sie  außer  in  England  nur 
in  wenigen  Industrieländern  zur  Verfügung  stand. 

Heute  haben  sich  die  Bedingungen  und  Kon- 
struktionsprinzipien wesentlich  geändert,  und 
jedes  gut  eingerichtete  Kohrwerk  wird  bei  seinen 
Ofenfornieii  außer  auf  den  bequemen,  raschen 
und  dauerhaften  Betrieb  mit  Sorgfalt  darauf 
sehen,  daß  der  Ofenkonstrukteur  Rücksicht  auf 
Einflüsse  der  an  einzelnen  Punkten  besonders 
hohen  Temperaturen  nimmt .  ferner  die  Dimen- 
sionen streng  der  Schweißungsart.  Material- 
beschaft'enheit  und  Starke  anpaßt  und  nicht  zuletzt 
auch  dem  Brennmaterialaufwand  sowie  den  Eigen- 
schaften der  Heizmittel  weitestgehende  Beachtung 
schenkt  .  Es  ist  deshalb  durchaus  unzutreffend,  wenn 
vielfach  noch  die  Meinung  vorherrscht,  daß  die 
Rohrschweißöfen  heute  noch  genau  so  aussahen 
wie  vor  dreißig  oder  fünfunddreißig  Jahren. 
Allerdings  ist  der  eigentliche  Herdkanal  in  seinen 
Abmessungen  fast  überall  derselbe  geblieben, 
mußte  es  wohl  auch  bleiben,  da  die  Erzeugnisse 
in  ihrer  Form  sich  unverändert  erhielten. 

Obgleich  es  sich  im  Vorliegenden  um  ein  be- 
stimmtes, allgemein  angewandtes  Arbeitsverfahren 
handelt,   nämlich  das  unter  Zug  herbeigeführte 


A  =  Arbeitstür,  B  =  EitibringunK»tür. 


Abbildung  1  u.  2. 


Alter  Kngli»cher  Rohrmhweißofen. 


ein  Unterschied  hinsichtlich  der  Form  und  Größe 
der  eingelegten  Vorfabrikate  gar  nicht  gemacht 
wurde.  Ein  flüchtig  skizzierter  Röhrenschweiß- 
ofen.  wie  er  in  den  Jahren  1S4")  bis  1H">0  viel- 
fach in  England  in  Betrieh  war  und  speziell 
in  dem  damals  für  die  Rohrfabrikation  bedeuten- 
den Industriezentrum  Birmingham  und  seiner 
Umgebung  gebaut  wurde,  ist  in  Abbildung  1 
und  2  wiedergegeben  und  veranschaulicht  zur 
Genüge  die  geringe  Rücksichtnahme  auf  den 
BrennmaterinlkonsHin  der  Gefell.  Er  ist  nach 
den  Planen  des  auch  sonst  um  die  Verbesserung 
der  Köhrcnfahrikation  sehr  verdienstvollen  In- 
genieurs Richard  Prosser  gebaut  und  fallt  auf 
den  ersten  Blick  durch  seine  enorme  Rostflache 
auf.  welche  ungefähr  dem  dritten  Teile  der 
Herdflache  gleichkommt.  Dies  ist  um  so  wesent- 
licher, als  bei  Berechnung  der  Abmessungen  von 
einer  sehr  hochwertigen   und  reinen  Kohle  aus- 


Zusammenschweißen  stumpf  zusammenstoßender 
Kanten,  so  ist  es  doch  nicht  möglich,  eine  be- 
stimmte Ofenform  als  die  normale  und  all- 
gemein eingeführte  aufzustellen.  Wenn  auch 
die  verschiedenen  Wege  (Halbgas-.  Generator-, 
Regenerator-,  Rekuperator-,  Wa-ssergas-System 
usw.»,  die  der  Hiittcnmann  einschlagt,  um  gleich- 
maßige und  hohe  Temperaturen  auf  großem 
Räume  zu  erzeugen,  die  mannigfaltigsten  Ofen- 
konstruktionen gezeitigt  haben,  so  gibt  es  aber 
auch  für  die  mit  Kohlenteuerung  ausgerüsteten 
Oefen  keinen  Tagestyp.  da  die  begleitenden  Um- 
stände überall  verschiedener  Art  sind.  Wohl 
keine  Feuerungsanlage  in  dem  weitverzweigten 
Bereiche  des  Stahl-  und  Walzwerksbetriebes  ist 
so  empfindlich  und  anspruchsvoll  wie  gerade  der 
Rohrschweißofeti.  Bei  der  geringen  Starke,  die 
den  zu  verarbeitenden  und  zu  erhitzenden 
schmalen  Einehen  eigen  ist.  bei  der  hohen  Tem- 
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pcratur,  welche  sie  für  ihren  spateren  Vereini- 
gungsprozeß benötigen,  bei  der  unbedingt  not- 
wendigen Reinheit  ihrer  Oberfläche  und  Gleich- 
mäßigkeit ihrer  Erwärmung  kommt  es  auf  ge- 
naueste Anpassung  des  Wärmeapparates  au  seine 
Beschickung  an.    Eine  ^rerinjffiij-'ijuri*  Schwäche 
desselben,    die    für   einen   Paketschweiß-  oder 
Blockglühofen    von   untergeordneter  Bedeutung 
wäre,  würde  liier  die  (tüte  der  Schweifung,  die 
Qualität,     des    Materials    erheblich  schädigen 
können,  ja   unter   Umstanden   das   letztere  zu 
deformieren  vermögen.    Dies  ist  im  wesentlichen 
auch  die  Ursache,  weshalli  Neuerungen,  die  liei 
Puddel-  und  Martinöfen,  ja  seihst  an  Bleehglüh- 
iind  anderen  Sehweißöfen  lieste  Resultate  ergehen 
haben,  zuweilen   gänzlich   versagten,   und  eine 
Art    Mißtrauen    hezw.    Zaghaftigkeit  gezeitigt 
hallen,  wenn  es  sich  tlarum  handelte,  die  Ergeb- 
nisse und  Folgerungen  auch  auf  den  Rühren- 
schweißofen  anzuwenden  oder  direkt  zu  über- 
trafen.    So   würde   z.  B.   eine  starke  Wind- 
zuführung   durch   ein    kräftiges   liehläse  unter 
den  Kost  bei  einem  Ofen  für  Schweißeisenstrijis 
die  Verarbeitung  und  Qualität  der  Schweißung 
nicht    beeinträchtigen,    den   Wirkungsgrad  lies 
Ofens   aber  jedenfalls  günstig  steigern;  würde 
jedoch  in  demselben  Ofen  ein  härteres  Flußeisen, 
speziell  dann,   wenn   es   Silizium  enthält,  vor- 
bereitet werden  müssen,    so  könnte  durch  die 
stärkere  Kohlensäurebildung  der  Charakter  des 
Materialstreifens,  also  infolgedessen  auch  seine 
Schweißbarkeit,  in  nicht  unwesentliche  Mitleiden- 
schaft  gezogen   werden.     Um  gleich  von  vorn- 
herein vor  Vergleichen  mit  anderen  Ofensystemen 
zu  warnen,  die  nur  allzu  leicht  zu  irrigen  Folge- 
schlüssen   Anlaß  geben  würden,  sei  schon  hier 
gesagt,   daß   der   Bohrschweißofen  hinsichtlich 
seines  Nutzeffektes  und  seiner  Wertziffer  nicht 
mit    den    Schacht-     und    Herdschmelziifen  in 
Parallele  gezogen  werden  kann  und  niemals  den 
hohen    Wärmeausnutzungsgrad   erreichen  wird, 
wie  ihn  diese  unter  günstigen  Umständen  liefern. 
Oas   permanente   Oeffnen   der   Arbeitstüre  zum 
Einbringen  und  Ausholen  der  schnell  präparierten 
Bleebstreifen.  die  große  (Hiertläehe  des  Herdes, 
die   vor  allem  durch    unverhältnismäßig  große 
Längsdimensionen   gegenüber  den  Breiten-  und 
Hühennbinessungcn  auffällt,  bringt   es  mit  sieh, 
daß  die  durch  Strahlung  und  Leitung  hervor- 
gerufenen   Verluste    den    Effekt     des"  Wällhe- 
apparates  erheblich  herabsetzen  und  man  im  all- 
gemeinen  zufrieden   sein   kann,   wenn  etwa  10 
bis  1  .r»  "  (.  des  aufgewendeten  Brennmaterials  zur 
gewünschten    Oeltung   kommen.     Freilich  lallt 
sich   der  Kohlenverbraueh   eindämmen   und  sein 
Verhältnis   zur  Ausbringung  um  einiges  herab- 
drücken, sofern  der  Betrieb  ein  ununterbrochen 
regelmäßiger,  die  Fabrikationswei>e  eine  gesunde 
und  rasche  ist.  und  sofern  endlich  eine  durchaus 
geschulte  Arbeiterschaft  sowie  ein  vorzügliches 


Einsatzniaterial  den  Betriebsgang  ."'günstigen : 
aber  in  den  wenigsten  Werken  werden  alle 
diese  Faktoren  jederzeit  als  gegeben  -reiten 
können  und  fast  überall  in  dem  einen  oder 
andern  Punkte  verbesserungsbedürftige  Zustände 
obwalten.  Im  übrigen  würde  ein  zu  starkes 
Betonen  des  rein  wirtschaftlichen  Standpunktes 
schon  deshalb  nicht  immer  der  empfehlenswerteste 
Weg  sein,  als  es  sich  in  erster  Linie  jedenfalls 
um  die  Erreichung  einer  absolut  sicheren 
Schweißung  von  reiner  Beschaffenheit  und  um  die 
Hemmung  allzu  reichlicher  Oxydationswirkungen 
der  Flamme  handelt:  ob  die  Herbeiführung  dieser 
Ziele  für  die  Schicht  mit  einigen  Karren  mehr 
oder  weniger  Kohle  erkauft  werden  muß,  wird 
weniger  ins  Gewicht  fallen,  wenngleich  damit 
einer  leichtsinnigen  Heizmaterial  Verschwendung 
keineswegs   das  Wort   gesprochen   werden  soll. 

Betrachten  wir  zunächst  den  Ofen  mit  di- 
rekt er  Feuern ng,  der  trotz  aller  Einwendungen 
und  zum  Teil  auch  tatsächlich  vorzüglicher 
Nebenbuhler  noch  den  vorherrschenden  Typus 
verkörpert ,  so  begegnen  wir  zwei  verschie- 
denen Bauarten.  Erstens  einer  solchen,  bei  der 
die  Feuerung  hinten  liegt  und  die  Flamme 
nach  vorn  gezogen  wird,  um  kurz  vor  der  Ar- 
heitstü:  senkrecht  herunterzufallen  und  in  einem 
seitlichen  oder  sonstwie  verlaufenden  Fuchs  zum 
Kamin  fortzugehen,  und  zweitens  einer  solchen, 
bei  der  die  Feuerung  seitlich  und  vorn  liegt, 
die  Flamme  also  zuerst  nach  hinten  srczogen 
wird  und  dort  mit  Leichtigkeit  noch  weitere 
Ausnutzung  erhalten  kann.  Die  erste  Gattung 
war  vor  40  bis  50  Jahren  ziemlich  verbreitet, 
machte  dann  aber  immer  mehr  der  Seitenfeuerung 
Platz,  da  bei  der  letzteren  die  Kostfllehe  größer 
gehalten  werden  kann,  und  die  Führung  wie 
auch  die  Wirkung  der  Flamme  eine  vorteil- 
haftere ist.  Erst  der  in  Amerika  zum  Schweißen 
von  Blechpaketen  beliebte  Stubbelinsche  Ofen 
lenkte  durch  seine  günstigen  Resultate  und  seinen 
außerordentlich  niedrigen  Breunstoftliedarf  und 
Abbrand  die  Aufmerksamkeit  wieder  auf  die 
ältere  Anordnung  und  veranlaßt.-  seine  erneute 
Benutzung  in  mehreren  Werken  der  Vereinigten 
Staaten.  In  Europa  hat  er  jedoch,  soweit  be- 
kannt geworden,  zum  Röhrenschweißen  keinen 
Eingang  gefunden,  obwohl  das  Injektorprinzip, 
auf  dein  die  Vorzüge  des  Ofens  beruhen,  sonst 
auch  in  unseren  Hütten  gebührend  gewürdigt 
und  reichlich  angewendet  wurde.  Die  innige 
Mischung  des  Gas-  und  Luftstromes  bei  diesem 
System  erzeugen  eine  klare,  heiße  und  wenig 
oxydierende  Flamme,  wie  sie  für  den  Röhren- 
schweißofen  gerade  erwünscht  ist. 

Bei  den  Oefeil  mit  sei  l  lieber  Feuerung, 
die  zweifellos  die  veihreitetste  Gattung  darstellen, 
sind  solche  mit  und  ohne  Vorwärmer,  doppelte 
und  einfache  zu  unterscheiden,  und  endlich  kann 
eine  Vereinigung  beider  Systeme  <D.  R.  P.  «-2  837) 
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in  Betracht  kommen.  Der  Vorwärmer,  ein 
Flammenkanal,  welcher  entweder  unterhalb  oder 
seitlich  dex  Arheitsherdes  liegt  Our  Gasrohröfen 
gewöhnlich  seitlich»,  hat  den  Zweck,  in  derselben 
Zeit,  wo  im  Sehweißkanal  die  Blcchstrcifen  auf 
Schweißhitze  gebracht  werden,  in  einem  von 
Ablasen  gespeisten  Xebenraume  kalte  Bleche 
anzuwärmen,  so  daß  sie  bereits  mit  einer  Tem- 
peratur von  300  bis  500°  in  den  eigentlichen 
Schweißrannt  eingesetzt  werden  können  und  in- 


Abbildung  :J.    Kohrechwcitlofcn  mit  Vorwärmer 

folgedesseri  nur  kürzer.-  Zeit  hier  zu  verweilen 
haben.  Oer  erste  derartige  Ofen  ist  von  dem 
Engländer  Kdvin  Dixon  in  YVolverhampton  er- 
baut worden  und  in  Abbilduni:  3  wiedergegeben. 
Die  etwa  2'  i  < 1 1 1 1  messende,  also  sehr  reichliche 
Kosttlärhe,  entsendet  ihre  Flamme  Über  eine 
etwa  2f>0  mm  hohe,  dreiteilige  Feucrbrücke  in 
den  langest  reckten  Schweißraum  A  von  .">7.">  mm 
Breite  und  4.'>0  mm  mittlerer  Höhe.  Parallel  zu 
diesem,  jedoch  nur  240  mm  breit,  läuft  ein  Vor- 
wärtnekanal  in  gleicher  Höhe,  der  seine  Wärme 
durch  mehrere  breite,  über-  oder  hintereinander- 
lieireiide  Sehlitze  der  TieiinuiiL'-mauer  B  empfängt 
und   mit   dem  Kanal  A   in  einen  und  denselben 
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Kamin  mündet  bezw.  auch  vorher  schon  in  die 
Verlängerung  von  A  einlaufen  kann.  Der  Ofen 
hat  lauge  Zeit  mit  geringen  Abarten  und  ört- 
lich bedingten  Abmessungs  Veränderungen  An- 
wendung gefunden  und  ist  im  Prinzip  auch  jetzt 
noch  häutig  anzutreffen,  wenngleich  nicht  zu 
leugnen  ist,  daß  der  Vorwärmer  in  der  er- 
wähnten Anordnung  wenig  Vorteile  bietet.  Kr 
bedingt  eine  erhöhte  Bedienung  cles  Ofens  und. 
was  weit  unangenehmer  ins  Gewicht  fällt,  ein 
öfteres  Lüften  der  Arbeitstüren.  Während 
früher  nur  eine  Arbeitstür  geöffnet  zu  werden 
brauchte,  sind  nunmehr  zwei  solche  Wärmever- 
lustquellen in  Rechnung  zu  stellen,  deren  Ein- 
wirkung nicht  zu  unterschätzen  ist.  Günstiger 
würde  sich  dieses  Verhältnis  gestalten,  wenn, 
wie  dies  zum  Teil  auch  geschehen  ist,  der  Vor- 
wärmer unterhalb  des  Schweißraumes  liegt 
oder  mit  diesem  eine  divergiereude  Flammrich- 
tung  hat.  aber  in  diesem  Falle  stehen  der  all- 
gemeineren Einführung  wieder  andere  Faktoren 
gegenüber,  so  daß  bei  Gasöfen  meistens  davon 
abgesehen  wird,  überhaupt  Vorwärmer  an- 
zubringen, um  so  mehr,  als  ja  die  Abgase  ebenso 
vorteilhaft  für  die  Dampferzeugung  der  Betriebs- 
maschine ausgenutzt  werden  können.  Einen 
derartigen  Ofen  ohne  Vorwärmer,  jedoch  mit 
zwei  auf  verschiedenen  Seiten  eingebauten  Feue- 
rungen, für  eine  durchschnittliche  Monatsleistung 
von  etwa  35  Waggon  Gasrohre  berechnet  und 
vielfach  erprobt,  zeigt  Abbildung  4.  Ein  etwas 
genaueres  Eingehen  auf  diesen  recht  günstig 
arbeitenden  Ofen  möge  die  gedrängtere  Darstel- 
lung der  dann  folgenden  Systeme  rechtfertigen 
und  ergänzen. 

Das  an  jeder  Seite  des  Flamtnenherdes  an- 
geordnete Feuer  besitzt  je  etwa  1.4  qtn  Rostllächc 
von  ungefähr  quadratischer  Form  < 1 100  X  1300) 
und  ist  in  Rücksicht  auf  eine  Ofeuladung  durch 
Schweißeisen  gewählt,  wobei  eine  nicht  backende, 
langtlaintnige  Steinkohle  von  etwa  T.'iOO  Kai. 
zugrunde  gelegt  ist.  Der  Kost  besteht  aus  ge- 
wöhnlichen Vierkaiitstähen  von  etwa  35  bis 
4.")  mm  t^uerschnittsbreite.  welche  lose  auf  guß- 
eisernen Tragbalken  irgendwelcher  Form  auf- 
liegen und  mit  ihrem  vorderen  Ende  etwa 
200  mm  aus  der  Ofenverschalung  herausragen. 
Durch  diese  Anordnung  ist  dein  Stocher  die 
Möglichkeit  gegeben,  mittels  eines  Vierkant- 
Steckschlüssels  oder  einer  Zange  jederzeit  den  Stab 
zu  drehen  und  bei  leicht  backender  Kohle 
die  Kuchenhildung  und  das  Zusammenbacken  der 
Schlacke  zu  stören,  ebenso  ist  er  dadurch  stets 
in  der  Lage,  ohne  Benachteiligung  d  s  Betriebe* 
einzelne  Stäbe  auszuwechseln.  Sind  endlich  die 
Stäbe  in  der  Mitte  stark  mitgenommen  und  ver- 
brannt, so  brauchen  sie  deshalb  keineswegs  weg- 
geworfen zu  werden,  sondern  können,  da  sie 
nur  auf  der  einen  l.ängshälftc  augegriffen  sind, 
umgedreht,   d.  h.   mit   den   geschwächten  Knd- 
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halften  zum  Ofen  herausragend,  wieder  benutzt 
worden.  Dies  gilt  ganz  besonders  von  den  seit- 
lichen Stäben,  die  dadurch  eine  doppelt  so  große 
Lebensdauer  erhalten.  Es  ist  vielfach  der 
Brauch  und  die  Meinung  verbreitet,  bei  dein 
Bau  von  Rohrsohweißöfen  zwischen  Kost-  und 
Herdfläche  allgemeingültige,  mittlere  Verhaltnisse 
als  Konstruktionsregeln  existieren  zu  lassen,  ja 
selbst  die  Grobe  der  Fuchsquerschnitte  und 
Kaminmündung  abhangig  zu  machen,  aber  obwohl 
eine  gewisse  Wechselbeziehung  dieser  Größen 
untereinander  nicht  geleugnet  werden  soll  und 
jedenfalls  jede  willkürliche  Bestimmung  der- 
selben zu  verwerfen  ist.  hat  die  Praxis  doch 
keineswegs  eine  Formel  im  genannton  Sinne  ge- 
rechtfertigt ,  welche  ohne  größere  Korrektur 
auf  alle  Rohrschweißöfen  anwendbar  wäre. 
Das  beliebte  Verhältnis  der  Rostfläoho  zur 
Hcrdsohle  1  :  4  oder  1  :  5  kann  demgemäß  nur 
als  Schätzungswert  in  Anspruch  genommen 
werden  und  wird  Verschiebungen  von  1  :  3  bis 
1  :  7  erleiden  können,  je  nachdem  der  Brenn- 
stoff, die  Ofenzüge,  die  Natur  des  Einsatz- 
materials usw.  es  notwendig  machen.  Aehn- 
liehes  gilt  auch  von  der  Geschwindigkeit 
der  Heizgase,  welche  durchschnittlich  H  bis 
10  mm  betragen  soll.  Die  Steinkohle,  welche 
zur  Verwendung  gelangt,  entweder  Stück-  oder 
Kleinkohle,  muß  frei  von  schwefligen  Be- 
standteilen und  Beimengungen  sein,  und  wird 
umgekehrt  wie  bei  der  Kesselheizung  mit  Vorteil 
langflammiggewahlt.  l'm  das  Reschicken  des  Rostes 
mit  zu  massigen  Stücken,  welche  eine  stoßweiße  und 
mangelhafte  Vergasung  herbeiführen  sowie  eine 
zu  starke,  der  Schweißbarkeit  des  Blechstreifens 
schädliche  Rußbildung  veranlassen  würden,  aus- 
zuschließen .  ist  die  Kohleneinwurföffnung  nicht 
größer  als  400  X  400  mm  zu  nehmen.  Letztere  ist 
nur  an  je  einer  Rückseite  des  Feiierranmes  vor- 
handen und  liegt  700  mm  über  der  Hüttensohle. 
Statt  nur  einer  Feuertüre  können  deren  auch 
zwei  angebracht  sein,  so  daß  eventuell  noch  je 
eine  Seitenwand  für  den  Einwurf  mit  heran- 
gezogen werden  kann,  aber  es  würde  dies  eine 
umständlichere  Bedienung,  eine  erhöhte  Einwir- 
kung der  kalten  Außenluft  und  schließlich  eine 
größere  Flugstaubbildung  für  den  Schweißkanal 
zur  Folge  haben.  Zwecks  müßiger  Kühlung  dos 
Mauerwerkes  und  dos  Rostos  zieht  sich  um  den 
Feiierraum  unterhalb  des  Rostes  eine  Rohrleitung 
aus  Schamottesteinen,  die  von  Wasser  durch- 
flössen wird.  Sehr  zu  empfehlen  ist  auch  das 
Kinprossen  von  Luft  unterhalb  dos  Feuers,  da 
bei  «Ion  meisten  Kaminen,  besonders  wenn  zwei 
oder  gar  drei  Oefen  an  einem  Schornstein  hangen, 
der  natürliche  Zug  nicht  immer  ausreicht,  im 
Winter  und  bei  schlechtem  Wetter  zu  gering  ist 
oder  der  Kamin  sehr  hoch  geführt  sein  muß. 
was  bekanntlich  auch  wieder  seine  Schattenseiten 
hat.     Port,  wo  stark  schlackende  und  backende 


Kohlen  vorstocht  werden  müssen,  ist  es  vorteil- 
haft, dem  Preßventilator  etwas  Wasser  aufzu- 
tröpfcln  oder  einen  Dampfinjektor  zu  verwenden, 
wobei  das  zerstaubte  Wasser  oder  der  Dampf 
die  Kohlenschiclit  lockert  und  der  sehr  hoho  Vor- 
brennungswert    des   Wasserstoffs    die  erzeugte 


Warme  steigert.  Ein  mit  Auftropfwasser  laufender 
Ventilator  biotot  dabei  gegenüber  dem  Dampf- 
injektor den  Vorzug,  daß  sich  die  durch  die  glühende 
Kohlenschiclit  gepreßte  Wassormeiige  leichter 
regulieren  lflßt  und  ein  etwaiges  Zuviel  ohne 
Schwächung  des  Luft  Stromes  abgestellt  werden 
kann.   Pie  Itoschickungshöhc  des  Höstes,  welche  je 
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nach  Stückgröße  des  verfeuerten  Brennstoffes 
150  bis  200  mm  nicht  übersteigen  soll,  ist  stets 
gleichmäßig  zu  halten,  um  den  Verbrennungs- 
prozeß recht  regelmäßig  zu  gestalten  und  die 
l'ebcrführung  der  Kohlenoxydpa.se  in  Kohlensaure 
zu  begünstigen,  sowie  um  die  Bildung  einer 
möglichst  kontinuierlichen,  hellen,  klaren,  stich- 
losen und  reduzierenden  Flamme  zu  erleichtern. 
Hei  der  Empfindlichkeit  des  Einsatzmaterials  für 
seine  spätere  Verarbeitung  wird  dieser  ttinkt. 
der  allerdings  ein  gewissenhaftes  Heizerpersonal 
voraussetzt,  lange  nicht  genügend  und  in  der 
gebührenden  Weise  berücksichtigt,  obwohl  be- 
triebsökonomische und  Warmequalitatsgründe  es 
sehr  nahelegen.  Die  auf  den  beiden  Rost  flachen 
entwickelten  Flammen  treten  über  eine  massive 
oder  eventuell  auch  gekühlte  Feuerbrücke,  die 
ungefähr  350  bis  375  mm  über  dem  Rost  liegt 
und  zum  Schweißraum  hin  etwas  schräg  auf- 
steigt (jedoch  nur  etwa  die  Hälfte  der  Trennungs- 
mauer  durchbricht),  in  den  langgestreckten  Ar- 
beitsherdraum ein.  dessen  Sohle  «0  bis  75  mm 
unterhalb  der  Feuerbrückenoberkante  beginnt.  Ks 
empfiehlt  sich  sehr,  der  Flamme  durch  den  Hau 
der  Durchlaßöffnung  eine  schräg  nach  vorn,  der 
Arbeitstür  zugewendete  Richtung  zu  gehen  und 
sie  durch  eine  Verjüngung  des  Mauerwerks  (im 
vorliegenden  Falle  von  700  auf  420  mmi  zum. 
Schwei likannl  hin  allmählich  einzuschnüren,  so 
daß  sie  mit  großer  Geschwindigkeit  die  Feuer- 
brücke passiert  und  die  (rase  eine  innige  Mischung 
und  Pressung  erfahren.  Zwar  wird  damit  eine 
häufig  reparaturbedürftige  Kcke  geschaffen,  deren 
Lebensdauer  nicht  gleichen  Schritt  mit  den  übri- 
gen Ofenteilen  hfllt.  aber  bei  zweckentsprechendem 
feuerfestem  Material  ist  die  Haltbarkeit  derselben 
unschwer  zu  erhöhen  und,  sofern  die  Gewölbe- 
verbindung  oberhalb  der  Feuerbrücke  auswechsel- 
bar ist,  ist  im  schlimmsten  Falle  schneller  Ersatz 
möglich.  Wahrend  die  vorn  750  mm  breite 
Herdsohle  anfangs  auf  eine  Strecke  von  H00  mm 
horizontal  verlauft,  fallt  dieselbe  von  da  ab  bis 


zum  Schlackensack,  wo  ihre  Breite  nur  noch  550 
bis  500  nun  mißt,  in  einem  von  Brennstoff  und 
Einsatzmaterial  beeinflußten  Verhältnis,  das 
zwischen  15:1  bis  5  :  1  schwankt.  Bei  dem  in 
Abbildung  4  wiedergegebenen  Ofen,  dessen  Herd- 
sohle 800  mm  über  dem  Hüttenniveau  beginnt, 
ist  das  Gefalle  mit  Rücksicht  auf  eine  ausschließ- 
liche Verarbeitung  von  Schweißeisenstrips,  welche 
reichlich  Schlacke  absondern ,  auf  1 1 00  mm 
gegenüber  einer  Herdlange  von  etwa  Ii 1  a  tu  ge- 
wählt worden.  Der  Boden  des  Herdes  wird  ge- 
wöhnlich aus  feuerfesten  Steinbrocken  ohne  Binde- 
mittel gestampft  und  oben  mit  einer  Schicht  Kies 
oder  Kleinkiesel  bedeckt.    Es  ist  dabei  ratsam. 


Abbildung  5. 


den  Kies  vorher  zu  rösten,  da  er  im  frischen 
Zustande  oder  von  feuchten  Lagerplatzen  her  • 
leicht  mit  von  Wasser  durchsetzten  Aederchen 
oder  kleinen  Hohlräumen  behaftet  ist.  welche 
unter  der  im  Ofen  herrschenden  hohen  Tem- 
peratur ein  Spritzen  und  Zerspringen  der  Stein- 
chen herbeiführen.  Die  von  HO  Ins  100  nun 
breiten  T-  Eisen  umklammerten  einzelnen  Oc- 
wölbebogen  lagern  frei  auf  den  Seitenmauern 
(Abbildung  5|  und  werden  nur  durch  einen  feuer- 
festen Mörtel  aus  Schamott emehl  mit  etwas  Kalk- 
zusatz abgedichtet.  Die  in  geringer  Anzahl  vor- 
ratig gehaltenen,  immer  passenden  Gewölhe- 
bögen  können  jederzeit  ohne  große  Mühe  aus- 
und  eingesetzt  werden  und  erleichtern  außerdem 
die  Zugängliehkeit  und  ein  schnelles  1'ntersuchen 
innerer  Ofenteile.  (Fortsetzung  folgt.) 


Antriebsarten  von  Walzenstraßen. 

(Besprechung  des  Vortrags  von  Oberingenieur  Gerkrnth.*» 


Die  anschließende  Besprechung  des  Vortrags, 
bei  deren  Wiedergabe  wir,  da  der  anwesende 
Stenograph  vorsagt  o,nuf  die  nachträglichen  schrift- 
lichen Mitteilungen  der  Beteiligten  ongew  iesen 
sind,  nolini  folgenden  Verlauf: 

•Hr.  K  ütt  gen:  Hr.  Gerkroth  hat  in  objek- 
tiver Weise  die  Krage  behandelt,  inwieweit  man 
die  Gasmotoren  unmittelbar  an  die  Wulzenstraßen 
setzen  soll,  bozw.  ob  es  zweckmäßig  ist.  dieselben 
in  der  l'rimärstation  aufzustellen  und  elektrische 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen»  ÜMi  Nr.  0  S. 


Kraftübertragung  zwischonzusehnlten.  Vor  allem 
habe  ich  mit  Interesse  vernommen,  daß  Herr 
Gerkroth,  obgleich  im  letzteren  Kalle  der  Kraft- 
bedarf wegen  des  Wirkungsgrades  der  elektrischen 
Kraftübertragung  etwas  größer  wird,  anerkennt, 
daß  der  Gasverbrauch  nicht  größer  ist,  weil  die 
an  die  Straßen  unmittelbar  angebauten  Gas- 
motoren im  Durchschnitt  mit  verhältnismäßig 
großer  l'nterbelostung  und  dementsprechend  mit 
größerem  Gasverbrauch  pro  l'ferdekroftstundo 
arbeiten.  Bis  zu  einem  Kraft bedurf  der  Wolzen- 
straßen  von   1000  P.S.  empfiehlt   Hr.  (ierkrath 
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elektrischen  Antrieb,  und  erst  bei  schwereren 
Straßen  unmittelbaren  Gnamotorenantrieb,  letz- 
teres aber  aucb  nur  mit  der  Einschränkung,  daß 
nicht  eine  grüße  elektrische  Primärstation  auf 
dem  betreffenden  Werk  vorhanden  sei.  Werke, 
die  derartige  schwere  Straßen  haben,  besitzen 
schon  jetzt  fast  allgemein  verhältnismäßig  sehr 
große  elektrische  Stationen,  fi-  bis  8000 pferdige 
Stationen  sind  durchaus  gebräuchlich,  zum  Teil 
geht  man  dazu  über,  Stationen  von  30-  bis 
■10000  P.  S.  anzulegen.  Der  Standpunkt  dos  Herrn 
Gerkerath  deckt  sich  also  im  großen  und  ganzen 
mit  meinen  soeben  veröffentlichten  Ausführungen 
in  Nr.  0  von  „Stahl  und  Eisen«.»  Im  übrigen  wird 
immer  der  Gesichtspunkt  ausschlaggebend  bleiben, 
d»ü  man  bei  Aufstellung  der  Gasmotoren  in  der 
Primärstation  genügend  Reserve  für  diese  schaffen 
kann  und  so  die  so  empfindlichen  Betriebsstörungen 
an  den  Walzenstraßen,  falls  die  Gasmotoren  un- 
mittelbar an  diesen  liegen,  vermeidet. 

Bezüglich  der  technischen  Einzelheiten  bei 
Triowalzwerken  möchte  icli  nur  einen  Puukt 
berühren,  nämlich  die  Verminderung  des  Wir- 
kungsgrades der  elektrischen  Uebortragung  durch 
den  für  die  Wirkung  der  Schwungmassen  not- 
wendig werdenden  sogenannten  Schlupf  der  Mo- 
toren. Bei  Gleichstrommotoren  ist  dieser  Schlupf 
verlustlos  durch  Anwendung  einer  C'ompound- 
wicklung  zu  erzielen,  wie  ja  auch  Hr.  Gerkrath 
erwähnt  hat.  Bei  Drohstrom  jedoch  ist  es  not- 
wendig, Widerstand  in  den  Rotorkreis  einzu- 
schalten, und  nahm  Hr.  Gerkrath  darauf  Bozug, 
daß  ich  in  einor  früheren  Veröffentlichung  für 
den  hierdurch  entstehenden  Verlust  20  ">0  an- 
gegeben hätte.  Ich  kann  nur  bemerken,  daß  sich 
ein  Schlupf  von  20  °<>  nur  dann  ergibt,  wenn  der 
Antriobsmotor  mit  seiner  höchst  zulässigen  Be- 
anspruchung belastet  wird,  also  etwa  1(X)  "o  über 
seiner  normalen  Leistung.  Bei  dieser  würde  der 
Schlupf  nur  10  >  betragen.  Da  aber,  wie  be- 
kannt, dio  Motoren  durchschnittlich  nicht  mit 
der  normalen,  sondern  mit  bedeutend  geringerer 
Leistung  beansprucht  werden,  so  wird  der  Ver- 
lust noch  kleiner  sein,  vielleicht  etwa  ü  o„.  Dieser 
Vorlust  tritt  aber  auch  nur  dann  auf,  wenn 
schwere  Schwungmassen  eingebaut  sind,  du  es 
sonst  ja  keinen  Zweck  hat,  einen  Abfall  der 
Motortourenzahl  herbeizuführen.  Bei  Mit  tel-  bezw. 
Foiueisonstraßou,  wo  die  einzelnen  Stiche  ver- 
hältnismäßig lang  dauern  und  stets  mehrere  Stiche 
gleichzeitig  in  den  Walzen  sind,  werden  Schwung- 
massen nicht  eingebaut;  hier  wird  man  also  aucb 
keinen  Schlupfwiderstand  anwenden  und  keine 
Verluste  haben. 

Bei  der  Rentabilitätsberechnung  des  Herrn 
Gerkrath  bezüglich  des  Vergleichs  einer  Dampf- 
reversierstraße  mit  einer  elektrisch  betriebenen, 
habe  ich  leider  die  Angabe  der  jährlichen  Produk- 
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tion  vermißt.  Diese  Angabe  muß  unbedingt 
gemacht  werden,  da  sie  doch  die  Grundlage  für 
oino  derartigo  Rechnung  bildet.  Der  Ausfall  einer 
derartigen  Rentabilitätsberechnung  ist  vollkommen 
abhängig  von  dorn  Dampfverbrauch,  den  man  für 
die  Tonne  verwalztes  Material  annimmt.  Wie 
ich  in  meinen  Ausführungen  in  Nr.  6  von  „Stahl 
und  Eisen"  schon  gesagt  habe,  liegen  zuverlässige 
Meßresultate  hierüber  leider  nicht  vor.  Meine 
Finna  hatte  nun  Gologenhoit,  zusammen  mit 
einem  größeren  Stahlwerk  den  Dampfverbrauch 
in  mehrwöchentlichen  Messungen  an  einer  Dampf- 
reversierstraße  festzustellen,  und  zwar  nicht  nur 
für  Blocken,  sondern  auch  für  Trägerwalzen.  Die 
betreffende  Antriebsmaschine  war  eine  naehträg- 

HOOi  1  ,  1  .  1  1  1 


»!«*>.  WHfaBrrun,  de.  W.kgu«. 


lieh  mit  Compoundwirkung  versehene  Tandem- 
zwillingsmaschine  mit  OberHächenkondensation. 
Die  Dampfspannung  betrug  G  Atm.  Ueberdruck. 
Der  Dampfverbrauch  wurde  durch  Wägung  dos 
aus  der  OberHächenkondensation  abgeführten 
Kondensats  bestimmt  und  wurden  für  dio  Ver- 
luste in  der  Zuführungsdampfleitung,  in  den 
Dampfmiinteln  usw.  zu  diesen  so  ermittelten 
Zahlen  20  °/«  hinzugerechnet.  Die  Zahlen,  dio  sich 
ergeben  haben,  sind  in  dem  obenstehenden  Kurven- 
blatt enthalten.  Aus  demselben  sieht  man,  daß  der 
Dampfverbrauch  verhältnismäßig  hoch  liegt.  Inter- 
essant ist  der  Verlauf  der  Kurve  für  das  Blocken, 
welche  in  ihrem  Charakter  mit  den  Kurven  Über- 
einstimmt, die  ich  in  Nr.  4  .lahrg.  1004  Seite  22S 
über  den  effektiven  Kraft  bedarf  in  Motortonnen 
beim  Blockwalzen  gegeben  habe.  Ferner  ist  inter- 
essant, daß  der  Dampfvorbrauch  für  Auswalzen 
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von  Trägern  zwischen  N.  P.  55  und  N.  P.  32  an- 
nähernd konstant  blieb,  obgleich  die  Streckung 
zwischen  12  fach  und  33  fach  variiert.  Dies  ist 
wohl  darauf  zurückzuführen,  daß  beim  Trägor- 
walzon  das  Einschneiden,  um  die  Flanschen  her- 
zustellen, verhältnismäßig  großen  Kraftaufwand 
erfordert. 

In  seiner  Rentabilitätsberechnung  setzt  Herr 
Gerkrath  für  den  Kohlenverbrauoh  eine  Summo 
von  etwa  140000  >l  an  und  bewertet  den  Gas- 
verbrauch bei  elektrischem  Betrieb  mit  etwa 
110000  M.  Diese  140000  Jt  für  Kohlenverbrauch 
bezw.  eine  noch  größere  Summe,  wonn  man  den 
Dampfverbrauch  f.  d.  Tonne  höher  einsetzen  muß, 
kann  man  aber  bei  elektrischem  Betriob  voll- 
ständig sparen,  da  ja  die  Hochofengase  an  sich 
kostenlos  beim  Hochofenbetrieb  abfallen.  Eine 
Bewertung  der  Hochofengase  z.  B.  auf  Grund 
eines  Vergleiches  mit  dem  Heizwert  und  dem 
Preis  von  Kesselkohle  muß  allerdings  in  gewissen 
Fällen  stattfinden,  jedoch  nur  dann,  wenn  es  sich 
um  Vergleichsrechnungen  bezüglich  der  Ver- 
wendung der  Hochofengase  handelt,  wenn  man 
also  feststellen  will,  an  welcher  Stolle  des  Stahl- 
und  Walzwerkes  man  durch  Anwendung  der- 
selben die  meisten  Ersparnisse  machen  kann. 
Für  den  obersten  Werksleiter  jedoch,  dor  die 
Gesamtbilanz  seines  Werkes  einschließlich  seiner 
Hochöfon  vor  Augen  hat,  kann  eine  derartige 
Bewertung  nicht  mehr  in  Frage  kommen,  da  ja 
bei  einor  solchen  das  llochofonressort  ziemlich 
beträchtliche  Einnahmen  auf  Kosten  der  übrigen 
Abteilungen  haben  würdo.  Für  den  Werksleiter 
entsteht  nur  die  Frage,  wieviel  Kohle  kann  er- 
spart werden. 

Hr.  K  i  e  ß  e  1  b ach- Rath:  Hr.  Köttgen  hat 
die  Dampfverbrauchszahlen  mitgeteilt,  welche  er 
an  einer  Reversiermaschine  festgestellt  hat,  und 
findet,  daß  der  Dampfverbrauch  verhältnismäßig 
hoch  liegt.  Das  ist  richtig.  Es  ist  aber  wichtig, 
zu  wissen,  warum  der  Dampfverbrauth  in  diesem 
speziellen  Falle  so  hoch  geworden  ist.  Die  be- 
treffende Maschine  hat  Hoohdruekzylinder,  die 
noch  aus  joner  Zoit  herrühren,  in  der  die  Dampf- 
maschinen-Konstrukteure glaubten,  eine  erst- 
klassige Maschine  konstruiert  zu  haben,  wenn 
die  Dampfgoschwindigkeiten  in  den  Kanälon  rocht 
klein  waren.  Es  ergibt  sich  daraus  in  diesem 
Falle,  daß  die  Hochdruckzylinder  genau  dreimal 
so  große  schädliche  Räume  haben,  als  es  bei  einer 
modernen  Maschine  dor  Fall  soin  würde.  —  Be- 
kanntlich wird  der  Dampfverbrauch  der  Reversier- 
inaschinen  dadurch  sehr  ungünstig  beeinflußt, 
daß  die  Zylinderwände  während  der  Pausen  or- 
kalten, so  daß  der  eintretende  Frischdampf  an 
den  Innenflächen  kondensiert.  Die  hier  vor- 
liegende Maschine  hat  ungeheure  Innenflächen, 
die  um  zwei  Drittel  zu  groß  sind  gegenüber 
denen  einer  neuen  Maschine.  Ferner  ist  der 
Dampfdruck  von  sechs  Atmosphären  keineswegs 
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in  der  Maschine  ausgenutzt,  weil  sie  im  Ver- 
hältnis zu  ihrer  Leistung  allzu  reichlich  bemessen 
ist  und  zwar  mit  Rücksicht  auf  den  zeitweilig 
vorhandenen  sehr  niedrigen  Dampfdruck.  Weilerhin 
erlaubt  die  Konstruktion  der  Steuorung  nicht» 
mit  den  günstigsten  Füllungsgraden  zu  arbeiten, 
und  die  Ubermäßig  großen  Hochdrucksohieber 
sind  eine  dauernde  Quelle  von  Verlusten.  —  Aus 
allen  diesen  Gründen  muß  bei  dieser  Maschine 
der  Dampfverbrauoh  sehr  hoch  sein.  Es  ist  also 
auch  durchaus  nicht  richtig,  wenn  Hr.  Köttgen 
in  der  Besprechung  in  »Stahl  und  Eisen",  auf 
welche  er  sich  bezioht,  sagt,  daß  diese  Maschine 
im  wesentlichen  wohl  nicht  mehr  verbesserungs- 
fähig  sei.  —  Wenn  man  diese  Zahlen  zur  Ver- 
gleichsrechnung mit  elektrischem  Antrieb  heran- 
ziehen will,  so  begeht  man  den  so  oft  gerügten 
Fehler,  alte,  nicht  auf  der  Höhe  der  Zeit  stehende 
Anlagon  mit  modernston,  neueren  zu  vergleichen 
und  kommt  dann  selbstverständlich  zu  falschen 
Schlüssen. 

Da  Hr.  Köttgen  auf  seine  Publikationen  in 
Nr.  6  von  „Stahl  und  Eisen"  Bezug  nimmt,  so 
gestatte  ich  mir,  auch  meinerseits  darauf  einzu- 
gehen. —  Ich  hatte  seinerzeit  neben  violen 
anderen  Dampfverbraucbszahlen,  welche  durch 
Messung  dor  Wärmemengen,  des  Speisewassers 
und  des  Kohlenverbrauchs  festgestellt  waren, 
auch  einen  Fall  angoführt,  in  welchem  lediglich 
der  aus  den  Arbeitsdiagrammen  berechnete 
Dampfverbrauch  bestimmt  war,  und  zwar  zu  65  kg 
f.  d.  Tonne  vorgeblockten  Materials.  Ich  hatte 
dabei  ausdrücklich  hervorgehoben,  daß  diese  Zahl 
viel  zu  niedrig  sei,  weil  die  bedeutenden  Zuschläge, 
welche  man  für  Innenkondensation,  Durchlässig- 
keit usw.  zu  machen  habe,  nicht  darin  enthalten 
seien.  Trotzdem  gestattet  sich  Hr.  Köttgen,  aus 
dieser  Zahl  den  Dampfverbrauch  pro  effektive 
Pferdekraft  und  Stunde  zu  berechnen,  was  durch- 
aus unzulässig  ist.  Dor  Wort  diosor  Zahl  beruht 
vielmehr  darin,  daß  sie  gestattet,  den  Dampfver- 
brauch vor  und  nach  der  Gompoundage  der 
Maschine  zu  vergleichen.  Schon  früher  hatte 
Hr.  Dr.-Ing.  Ehrhardt,  auf  dessen  Autorität  sich 
Hr.  Köttgen  bezieht,  in  ganz  genau  gleicher  Weise 
Versuche  angestellt  und  diese  in  .Stahl  und 
Eisen«»  veröffentlicht.  Hr.  Dr.  Ehrhardt  hat 
dabei  Ersparnisse  von  50  o/o  festgestellt,  wogegen 
meine  Untersuchungen,  wie  aus  »Stahl  und  Eisen'  . 
hervorgeht,  ein  noch  etwas  günstigeres  Resultat 
ergeben  haben.  Sicher  ist,  daß  man  für  eine 
modorno  Tandem-Roversiermaschine  weniger  als 
50  o,o  desjenigen  Dampfverbrauchos  einsetzen  darf, 
den  oine  guto  Zwillings-Reversiormaschine  hat. 
Hr.Ortmann  hat  in  „Stahl  und  Eisen"  angegeben, 
daß  sich  der  Dampfverbrauch  einer  Zwillings- 
maschine mit  höchstens  acht  Kesseln,  entsprechend 
einer  Dampfproduktion  von  15600  kg  pro  Stunde, 
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decken  lasse.  Es  ist  sicherlich  nicht  zu  viel  ge- 
sagt, daß  man  mit  einer  solchen  Maschine  42  t 
f.  (I.  Stunde,  d.  i.  300 (XX)  t  im  Jahre,  blocken  kann. 
(Hr.  Ortmann  bestätigt  dieses.) 

Alsdann  orgibt  sich  der  Dampfvorbrauch 
f.  d.  Tonne  zu  871  kg.  Das  entspricht  einem 
Kohlenwort  von  otwa  ti4  Pfennigen.  Nimmt  man 
an,  daß  durch  die  Compoundago  und  Kondonsation 
nur  dio  Hälft«  hiervon  gespart  worden  kann,  so 
verbleibt  ein  Kohlenwert  von  32  Pfennigen.  In 
einer  dor  letzton  Nummer  von  „Stahl  und  Eisen" 
ist  uns  versprochen  worden,  daß  hiervon  noch  50 
Pfennige  gespart  worden  sollen.* 

Hr.  (lerkrath  hat  in  seinem  Vortrag  mitge- 
teilt, daß  Hr.  Dr.  Ehrhardt  schon  früher  einmal 
den  Dampfvorbrauch  einer  Drillingsmaschine  mit 
12  kg  festgestellt  habe,  so  daß  also  dio  Zahlen 
von  10,36  bis  12  kg,  welche  ich  für  den  Dampf- 
vorbrauch der  Tandem  -  Roversiermasehine  in 
„Stahl  und  Eisen"  angenommen  hatte,  sogar 
noch  zu  hoch  erscheinen.  In  dieser  Beziehung 
ist  es  interessant,  daß  im  vorigen  Jahre  eine 
Tandem-Reversiermaschino  in  Betrieb  gekommen 
ist,  welche  an  dieselbe  Straße  gekuppelt  wurde, 
dio  bis  dahin  von  einer  Drillings-Revorsiormaschino 
mit  Kondensation  getrieben  wurde.  Der  Betrieb 
hat  ergeben,  daß  die  Tandemmaschine  sehr  viel 
weniger  Dampf  braucht,  als  der  Drilling  mit 
Kondensation.  Als  Zeichen  dafür  teilt  mir  dio 
Direktion  mit,  daß  seit  Inbetriebnahme  der 
Tandemmnschine  der  früher  häufig  auftretende 
Dampfmangel  überhaupt  nicht  mehr  vorgekommen 
sei,  so  daß  man  nicht  in  der  Lage  gewesen  war, 
festzustellen,  mit  welchen  minimalen  Dampf- 
drücken die  Tandemmaschino,  von  dor  zugleich 
mitgeteilt  wurde,  daß  sie  besser  anspringe  ak 
dor  Drilling,  noch  arbeitsfähig  war.  Wenn  also 
Hr.  Dr.  Ehrhardt  den  Dampfverbrauch  des  Drillings 
einwandfrei  mit  12  kg  festgestellt  haben  sollte, 
so  würde  das  eine  recht  angenehme  Unterstützung 
meines  bisher  eingenommenen  Standpunktes  sein. 

Hr.  Köttgon  hat  in  „Stahl  und  Eisen"  19<*> 
Nr.  (>  die  mittlere  Leistung  oinos  Roversiorwalz- 
workos  mit  1000  bis  1500  P.S.  angeführt  und 
kommt  dementsprechend  zu  verhältnismäßig 
günstigen  Resultaten.  In  Wirklichkeit  ist  aber 
die  mittlere  Leistung  der  Reversiorwalzworke 
bedeutend  kloiner.  Hr.  Köngen  selbst  hat  im 
Jahre  1!)04  die  Initiiere  Leistung  zu  435  effektiven 
P.  S.  berechnet  und  in  „Stahl  und  Eisen"  Nr. 4  S.  233, 

•  Hr.  Lührmann  hat  in  „Stahl  und  Eisen" 
1!*>4  Nr.  3  Seite  138  mitgeteilt,  daß  der  Dampf- 
koblenverbraucb  für  eine  gewöhnliche,  nicht  com- 
poundierte  Rovorsiormaschine  eines  Rheinischen 
Blockwalzwerkes  im  Monatsdurchschnitt  bis  auf 
44  Pfennige  gesunken  sei;  er  sei  unter  Umständen 
auch  auf  50  Pfennige  bis  I  Mark  gestiegen.  Diese 
Zahlen  stimmen  mit  den  oben  angegebenen  gut 
überein. 


publiziert.  Dabei  war  eine  9,02  fache  Streckung 
im  Blockwalzwerk  angenommen.  Wenn  man 
auch  annehmen  wollte,  daß  die  durchschnittliche 
Streckung  der  Blockwalzwerke  etwas  höher  ist, 
so  ergibt  sich  doch  die  Leistung  der  Reversier- 
maschinen  nicht  Uber  500  bis  (XX)  P.  S.  Bei  sehr 
weitgehender  durchschnittlicher  Streckung  steigt 
die  mittlere  P.  S.-Zahl  nicht,  sondern  man  be- 
nötigt dann  zwei  Blockwalzwerke,  um  die 
modernen  Produktionen  von  Uber  3tX)(XX)  t  im 
Jahre  zu  bewältigen.  Für  (XX)  P.  S.  mittlere  Lei- 
stung entsprochen  dio  Zahlen,  die  Hr.  Ortmann 
angegeben  hat,  einem  Dampfverbrauch  von  otwa 
2<i  kg  pro  effektive  P.S.  Da  hiervon  reichlich 
die  Hälfte  erspart  werden  kann,  so  kommt  man 
auch  auf  diesom  Wege  dazu,  daß  dor  Dampfver- 
brauch der  modernen  Reversiermaschinon  mit 
12  kg  genügond  hoch  geschätzt  ist. 

Hr.  Gorkrath  hat  den  Wirkungsgrad  zugunsten 
dor  elektrischen  Uebortragung  mit  50  «  o  in  seine 
Rechnung  eingeführt,  während  Hr.  Kotigen  in 
.Stahl  und  Eisen"  HX)4  diesen  Wirkungsgrad  nur 
mit  40  °n  angegeben  hat.  Tatsächlich  haben  alle 
bekannt  gewordenen  Fördermasehinenanlagon  bis- 
her Wirkungsgrade  von  etwa  40  •»■'„  ergeben  und 
es  ist  meiner  Ansicht  nach  wahrscheinlich,  daß 
die  elektrischen  Reversierantriebe  wesentlich  un- 
günstigere Wirkungsgrade  haben  worden.  Herr 
Köttgen  hat  zwar  in  „Stahl  und  Eisen*  darauf 
aufmerksam  gemacht,  daß  dio  geringeren  Massen 
der  Reversiermaschinen  für  die  Verluste  beim 
elektrischen  Reversieren  günstig  seien,  er  hat 
aber  versäumt,  hervorzuheben,  daß  diese  Verluste 
auch  fünf-  bis  zehnmal  so  oft  eintreten.  Das  Ver- 
hältnis der  maximalen  Loistung  zu  dor  mittleren 
Leistung  ist  bei  der  Walzwerksmaschine  außer- 
ordentlich viel  ungünstiger,  als  boi  der  Körder- 
maschine. Infolgedessen  werden  ungeheure  Mo- 
toren verlangt,  für  minimale  mittlere  Leistungen. 
Tatsächlich  bat  Hr.  Weidenoder  in  „Stahl  und 
Eisen"  *  uns  gesagt,  daß  der  Autriebsmotor  an  der 
Jlgneranlage  mit  2000  P.S.  vorgesehen  sei.  Er 
ist  also  genügond  groß,  um  die  verlangte  Arbeit 
auch  noch  zu  leisten,  wenn  dor  Wirkungsgrad 
nur  20  bis  25  «„  betragen  sollte.  Die  Motoren 
zwischen  dem  Jlgnerrad  und  dor  Straße  müssen 
sogar  10(XX)  P.  S.  zu  leisten  imstande  sein  — 
und  alles  das,  um  500  bis  (XX)  P.S.  Durchschnitts- 
leistung zu  erzielen. 

Hr.  Gorkrath  hat  Mitteilung  darüber  gemacht, 
daß  er  beabsichtige,  die  Drosselung  des  Dampfes 
mit  der  Füllungsverändorung  in  festen  Zusammen- 
hang zu  bringen  dergestalt,  daß  bei  großen 
Füllungen  keine  Drosselung,  boi  kloiner  Füllung 
aber  unter  allen  Umständen  Drosselung  eintrete. 
Ich  halte  eine  solche  Lösung  für  unmöglich  aus 
folgenden  Gründen:  Beim  praktischen  Walzwerks- 
betriebe kommt  os  häufig  vor  (besonders  dann, 
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wenn  ein  Block  oinen  unganzen  Kopf  hat,  oder 
wenn  die  Walze  aus  irgendwelchen  Gründen 
nicht  sofort  faßt),  daß  man  sehr  gleioh mäßig  und 
langsam  anfahren  muß.  Dies  ist  nur  möglich, 
wenn  die  Zwillingsmaschine  mindestens  55  his 
HO  o;0  Füllung  hat.  Das  wäre  aber  schon  eine 
sogenannte  große  Füllung,  bei  der  Drosselung 
nicht  mehr  stattfinden  dürfte,  da  man  sonst  die 
normale  Arbeit  nicht  ökonomisch  ausilbon  könnte. 
Denken  Sie  sich,  die  eine  Kurbel  der  Reversier- 
maschino  ist  auf  dem  Totpunkt«  stehen  gebliehen, 
dann  kann  die  andere  erst  Dampf  bekommen  bei 
45  bis  55  o/o  Füllung.  Da  hierbei  eine  Drosselung 
nicht  mehr  stattfindet,  so  muß  die  Maschine  also 
notwendigerweise  durchgehen.  Ein  weiteres 
Moment,  welches  gegen  die  Kombination  spricht, 
ist  das,  daß  der  Maschinist  die  Herrschaft  Uber 
die  Maschine  verliert,  wenn  aus  irgendwelchem 
Grunde  der  Mechanismus  zur  Kulissenbowegung 
in  Unordnung  kommt  oder  schwer  geht.  Be- 
kanntlich haben  ähnliche  Versuche  frlllier  schon 
zu  sehr  schwerwiegenden  Schäden  geführt.  Ich 
erlaube  mir  deshalb,  den  Herrn  Kollegen  vor  dioser 
Konstruktion  zu  warnen. 

Hr.  Gerkrath:  Hr.  Röttgen  scheint  meinen 
Ausführungen  entnommen  zu  haben,  daß  ich  den 
direkten  Antrieb  der  Triostraßen  durch  Gas- 
maschinen nur  dann  empfehle,  wenn  keine 
größere  elektrische  Zentralo  vorhanden  sei.  Diese 
Annahme  trifft  nicht  ganz  zu.  Ich  empfehle 
Gasmaschinen  zum  Antrieb  auch  bei  Vorhanden- 
sein größerer  Zentralen  und  zwar  dann,  wenn 
die  angetriebenen  Triostraßon  gleichzeitig  in  Bo- 
trieb sind,  wo  also  ein  Ausgleich  nicht  stattfindet. 
Bei  dem  heutigen  angestrengten  Hüttenbetrieb 
dürfte  aber  dieser  Fidl  der  häufigere  sein.  Ob  in 
solchen  Fällen,  wo  auf  den  verschiedenen  Straßen 
zu  verschiedenen  Zeiten  gewalzt  wird,  der  elek- 
trische Antrieb  dem  Gasmaschinennntrieb  über- 
legen ist,  läßt  sich  ohne  weiteres  auch  nicht  ent- 
scheiden, da  dabei  noch  andere  Verhältnisse  mit- 
spielen. 

Was  den  Verlust  durch  den  Schlupf  der 
Drehstrommotoren  anbetrifft,  so  beträgt  derselbe, 
wie  Hr.  Röttgen  anführt,  bei  einem  Tourenahfall 
von  20  »Q  auch  20  <|o  der  in  diesem  Augenblick 
benötigten  Knergio.  Das  Ungünstige  hierbei  ist 
der  Umstand,  daß  maximaler  Tourenabfall  und 
maximaler  Kraft  bedarf  zusammenfallen,  wodurch 
der  Verlust  eben  sehr  hoch  wird.  Tritt  z.  B.  bei 
einem  Motor  von  normal  500  P.S.  der  Touren- 
abfall von  20  "o,  wie  Hr.  Röttgen  angibt,  erst 
bei  der  doppelten  Belastung,  also  bei  1000  P.S. 
ein,  so  beträgt  demnach  der  Verlust  20  «n  von 
1000  P.S.,  also  200  P.S.,  oder  auf  die  normale 
Leistung  von  500  P.S.  bezogen  40  "o.  Der  Ge- 
samtverlust ist  also  um  so  größer,  je  größer  die 
Schwankungen  sind;  die  Schwankungen  .sind  aber 
bei  Reversiermaschinen  außerordentlich  groß. 
Wenn    nun    der   Tourenabfall    von    20  a/«  die 


doppelte  Belastung  dos  Antriebsmotors  verursacht, 
so  ergibt  sich  daraus,  daß  die  für  die  Zentrale 
noch  übrig  bleibende  Schwankung  wesentlich 
höher  wird,  als  von  mir  int  Vortrage  angenommen 
wurde.  Der  von  mir  eingesetzte  Gasmotor  von 
2000  P.S.  zum  Antrieb  einer  Reversierstrnße, 
deren  mittlerer  Kraftbedarf  900  P.S.  beträgt, 
würde  demnach  bei  weitem  nicht  ausreichen. 
Die  Produktion,  welche  mit  der  von  mir  als 
Beispiel  aufgestellten  Blockmaschino  erzielt 
werden  kann,  ist  jetzt  im  Vortrage  aufgenommen 
nebst  dem  zugehörigen  Streckvorhältiiis  und  dem 
entsprechenden  Dampfverbrauch.  Diese  Zahlen 
gestatten  nach  jeder  Richtung  hin  einen  Vergleich 
mit  den  von  Hrn.  Röttgen  mitgeteilten  Zahlen. 

Was  die  Bewertung  der  Hochofengase  an- 
betrifft, so  kann  man  diesen  Punkt  am  besten 
den  Hüttenwerken  selbst  überlassen.  Ich  glaube, 
daß  es  hierauf  auch  sehr  wenig  ankommt.  Ist 
der  Gesamt  Wirkungsgrad  der  elektrischen  Ueber- 
tragung  bei  Revorsiorstraßen  nur  40 «.'«,  statt  der 
von  mir  angenommenen  50  «0.  so  ist  der  Gasver- 
brauch für  beide  Antriebsarten  fast  gleich,  so 
daß  dieser  Punkt  beim  Vergleich  nicht  mehr  in 
Frage  komm». 

Bei  den  Ausführungen  des  Hrn.  Kießelhach 
interessiert  mich  vor  allem  die  Bemerkung,  daß 
in  einem  Fidle  eine  Zwillings-Tandemmaschine 
besser  anspringen  soll,  als  ein  Drilling.  Fs  kann 
dies  jedenfalls  nur  durch  besondere  Umstände 
hervorgerufen  sein,  welche  sich  meiner  Kenntnis 
entziehen,  da  ich  nicht  weiß,  welche  Maschine 
Hr.  Kießelhach  im  Auge  hat.  In  diesem  Punkte 
liegen  sonst  die  Verhältnisse  Tür  den  Drilling 
zweifellos  viel  günstiger,  wie  allgemein  anerkannt 
wird.  So  wurde  mir  neulich  auf  einem  Hütten- 
werke z.  B.  die  Frage  vorgelegt,  warum  man 
denn  eigentlich  Zwillings-Tandonimasehincn  baue, 
wo  doch  die  Drillinge  für  den  Betrieb  viel  gün- 
stiger arbeiteten  als  die  Zwillings  -  Tatidem- 
masebinen. 

Wenn  Hr.  Kießelhach  die  von  mir  vorgeschla- 
gene neue  Steuerungsweise  gleich  für  unmöglich 
hält,  so  möchte  ich  zunächst  darauf  hinweisen, 
daß  man  mit  dem  Wort  „unmöglich*  immer  sehr 
vorsichtig  umgehen  soll.  SelhM  verständlich  habe 
ich  die  von  Hrn.  Kießelhach  angeführten  Punkte 
bei  dem  Studium  der  Steuerung  sehr  eingehend 
gewürdigt,  da  diese  Kinwünde  ja  von  vornherein 
zu  erwarten  waren.  Aus  verschiedenen  Gründen 
halte  ich  es  für  unzweckmäßig,  bereits  jetzt  auf  die 
Sache  näher  einzugehen  und  kann  ich  daher 
vorher  nur  das  erwidern:  Fs  ist  bei  dieser 
Steuerung  möglich,  bei  jeder  beliebigen  Kurbel- 
Stellung  gleichmäßig  und  langsam  anzufahren 
und  der  Maschinist  verliert  auch  nicht  die  Herr- 
schaft über  die  Maschine,  wenn  die  Kulissen- 
bowegung in  Unordnung  kommen  sollte. 

Kine  Zwillings-Ttuidemmaschiiie,  welche  mit 
dieser  Steuerung  au.»gcrü>lct  ist,  befindet  sieb  in 

« 


Digitized  by  Google 


Antriebsarten  von  Walztn»traßen, 


26.  Jahrg.  Nr.  10. 


Arbeit  und  werde  ich  später  übor  die  damit  er- 
zielten Resultate  eingehender  bflrichton.  Nach 
den  bisher  angestellten  Versuchen  ist  abor  be- 
reit« jetzt  der  volle  Erfolg  zweifellos.  Bedingung 
dabei  ist  natürlich,  daß  die  Steuerungsverhält- 
nisse mit  Rücksicht  auf  das  neue  Verfuhren 
richtig  gewählt  werden.  Da  man  bei  neuon  Ma- 
schinen diese  Verhältnisse  noch  ganz  in  der  Hand 
hat,  so  könnon  sie  von  vornherein  zweckmäßig 
eingerichtet  werden. 

Hr.  Röttgen:  Ich  will  auf  die  Ausführungen 
des  Hrn.  Kießelbach  nur  kurz  erwidern.  Die 
Dampfreversiermaschine,  deren  Dampfverbrauchs- 
zahlen ich  soeben  mitgeteilt  habe,  ist  allerdings 
für  Compoundwirkung  und  Kondensation  um- 
gebaut worden  und  besitzt  in  den  Hochdruck- 
zylindern verhältnismäßig  großen  schädlichen 
Raum  und  dementsprechend  auch  zu  große  Ab- 
kühlungsßächon,  jedoch  nicht  in  dem  Maßo,  daß 
es  möglich  wäre,  den  schädlichen  Raum  auf  ein 
Drittel  herunterzubringen  und  die  Abkühlungs- 
flächen  der  Zylinder  auf  weniger  als  GO  o/o.  Diese 
Verhältnisse  habe  ich  aber  schon  berücksichtigt, 
da  ich  bei  Angabe  der  voraussichtlich  zu  erreichen- 
den Dampfverbrauchszahlen  in  Nr.  6  von  »Stahl 
und  Eisen*  S.  338  die  heute  mitgotoilton  Zahlen 
um  20%  ermäßigt  hatte.  Die  dann  verbleibenden 
Zahlen  sind  aber  immer  noch  sehr  hoho. 

Hr.  Kießelbach  rechtfertigt  die  Bekanntgabe 
der  Zahl  von  05  kg  Dampfverbraueh  f.  d.  Tonne 
Walzgut  damit,  er  habo  die  Zahl  nur  angegeben, 
um  durch  einen  Vergleich  mit  oiner  früher  ge- 
fundenen Zahl  den  Einfluß  der  Compoundierung 
der  betreffenden  Maschine  zu  kennzeichnen. 
Gleichzeitig  betont  Hr.  Kioßolbach  aber  noch  ein- 
mal, daß  die  Zahl,  dio  aus  Dampfdiagrammen  or- 
mittolt  ist,  die  Verluste  fürlnnonkondensation  usw. 
nicht  berücksichtigt.  Dann  hat  aber  auch  der 
Vergleich  bozüglich  des  Einflusses  der  Compound- 
wirkung wenig  Zweck,  denn  dio  Compound- 
wirkung soll  ja  gerado  die  Innenkondensations- 
vorlusto  reduzieren.  Jedenfalls  ist  os  unzulässig, 
aus  diesen  Vorgleichszahlon  auf  eine  bestimmte 
prozentuale  Abnahmt)  des  Dampfvorbrauches  zu 
schließen,  ebenso  wio  ich  es  fllr  unzulässig  er- 
achte, mit  allgemeinen  Angaben  zu  oporioron,  wie: 
der  Dampfvorbrauch  nach  Compoundierung  sinke 
auf  die  Hälfte,  oder,  der  Dampfverbraueh  soi  sehr 
stark  zurückgegangen,  da  nach  dorn  Umbau  der 
Dampfdruck  in  der  Kosselanlago  gut  hätte  gehalten 
werden  können.  Dann  kann  man  sehr  leicht 
zu  Zahlen  kommen,  wio  12  kg  Dampfvorbrauch 
f.  d.  effektiv  geleistete  P.  S.-Stundo,  obgleich  man 
weiß,  daß  man  beim  Roversiorwalzon  fast  nie  mit 
günstigen  Füllungen  arbeitet,  sondern  stets  mit 
Drosselung,  großen  Killlungen  bezw.  mit  Voll- 
füllung und  mit  Gegendampf.  Ueborzougon  können 
nur  wirklich  und  zuverlässig  durchgeführte  Dampf- 
vorbrauchsmessuugftii.  Derartige  Messungen  bei 
vollkommen  modernen  Dampf  revereiermaschineii 


sind  leider  noch  nicht  veröffentlicht  worden. 
Die  starken  Ersparnisse,  die  für  diese  Maschinen 
ins  Feld  geführt  worden,  beruhen  sämtlich  mehr 
odor  weniger  auf  Schätzung,  ebenso  wio  die  Zahl 
von  32  «)  Dampfkosten  f.  d.  Tonne  Walzgut,  die 
Hr.  Kießelbach  angibt.  Die  Herren  aus  der 
Praxis  kennen  ja  die  tatsächlichen  Produktions- 
kosten. 

Hr.  Kießelbach  unternimmt  es  noch  einmal, 
obgleich  ich  schon  in  Nr.  6  von  .Stahl  und  Eisen* 
ihn  darauf  aufmerksam  gemacht  habe,  daß  elek- 
trische Rechnungen  nicht  so  einfach  durchzu- 
führen sind,  wie  er  es  tut,  den  Nachweis  zu 
führen,  daß  beim  elektrischen  Revorsiorbetrieb 
der  Wirkungsgrad  etwa  20  o0  sein  würde.  Es  ist 
hier  wohl  nicht  der  Ort,  um  dorartigo  Rochnungen, 
dio,  wenn  sio  wissenschaftlich  richtig  durchgeführt 
werden,  immerhin  oloktrotochniBche  Spezialkennt- 
nisse  orfordern,  klarzulegen  bezw.  zu  rechtfertigen. 
Trotzdem  will  ich  nicht  unterlassen,  auf  zwei 
Irrtümer  aufmerksam  zu  machen,  dio  Hr.  Kießel- 
bach bei  seiner  Bestimmung  des  Wirkungsgrades 
macht. 

Hr.  Kießelbach  erkennt  nunmehr  zwar  an, 
daß  die  goringon  Massen,  die  beim  Walzworks- 
gogenüber  dem  Kördermaschinonbotriob  jedesmal 
zu  beschleunigen  sind,  günstig  auf  den  Wirkungs- 
grad einwirken,  glaubt  aber  wiederum  darin  ein 
ungünstiges  Moment  für  den  Walzworkswirkungs- 
grad gofunden  zu  haben,  daß  beim  Walzwerk 
fünf-  bis  zehnmal  mehr  Umsteuerungen  gemacht 
worden,  als  beim  Fördormaschinenhetrieb.  Da 
die  Anfahrzeit  und  dementsprechend  auch  dio 
Anfahrverluste  beim  Walzwerksbotrieb  fünf-  bis 
zehnmal  weniger  lang  dauern,  als  beim  Fördor- 
maschinenbetrieb, würden  also,  wenn  man  über- 
haupt auf  dioso  Weise  rechnen  dürfte,  dio  Ver- 
hältnisse höchstens  gleich  liegon,  also  nicht  un- 
günstig für  den  Walzwerksbotrieb. 

Hr.  Kießelbach  erwähnt,  ich  hätte  in  meiner 
Veröffentlichung  in  .Stahl  und  Eisen*  1!)04  NTr.  4 
die  mittlere  Energieaufnahme  dos  Jlgnor- Um- 
formers für  den  Kovorsiorwulzbetriob  zu  435 
effektiven  1\  S.  angegeben,  und  in  meinen  letzten 
Ausführungen  in  Nr.  6  von  „Stahl  und  Eisen" 
zu  1000  bis  1500  P.  S.  Hr.  Kießelbach  übersieht 
hierbei,  daß  sich  die  erste  Zahl  auf  die  effektiv 
an  der  Walze  benötigte  Arboit  bezieht  und  die 
zweite  Zahl  auf  die  Energieaufnahme  des  Jlgner- 
Umformers  an  den  Klemmen  des  Antriobsmotors. 
Beide  Zahlen  unterscheiden  sich  also  im  Ver- 
hältnis des  Gesamt  Wirkungsgrades,  den  ich  zu 
40  «b  angegeben  habe,  sind  also  durchaus  richtig 
und  vereinbar. 

Hr.  Kießelbach:  In  den  vorstehenden 
Ausführungen  findet  sich  mancherlei,  was  in  der 
Diskussion  in  Metz  nicht  gesagt  worden  ist.  Da 
aber  die  vorliegenden  Fragen  schon  so  ausgiebig 
besprochen  worden  sind,  daß  doch  joder  auf- 
merksame   Leser   sich    ein   eigenes   Urteil  wir«' 
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hilden  können,  so  verzichte  ich  auf  weitere  Aus- 
führungen bis  auf  zwei  Punkte,  die  gar  zu  leicht 
zu  Mißverständnissen  führen  konnten.  Hr.  Köttgen 
sagt,  daß  der  von  mir  vorgenommene  Vergleich 
zwischen  dorn  Dampfverbraueh  einer  gewöhn- 
lichen und  einor  l'ompound-Rovorsiermaschino 
unzulässig  sei,  und  fuhrt  dafür  besondere  an,  daß 
aus  den  Diagrammen  sich  die  Verluste  durch 
Innenkondensation  nicht  ergehen.  Letztere  Be- 
merkung ist  vollständig  richtig,  es  muß  nur  hin- 
zugefügt werden,  daß,  wenn  man  diese  Verluste 
durch  Innenkondensation  berücksichtigen  würde, 
der  Vergleich  noch  viel  mehr  zugunsten  der 
Compound -Reversiermaschine  ausfallon  müßte. 
Ks  liegt  also  hierin  lediglich  eine  Vorstärkung 
meiner  eigenen  Ausführungen.  —  Hr.  Röttgen 
bezweifelt  woiter  die  Richtigkeit  der  Wasser- 
messungen, die  bei  meinen  früheren  Mitteilungen 
bezüglich  des  Dampfverhrauehos  der  Rovoreior- 
st recken  angestellt  worden  sind.  Diese  Messungen 
sind  in  der  Weise  vorgenommen  worden,  daß 
man  den  Inhalt  der  hotreffenden  Pumpen  fest- 
stellte und  dann  einen  Wirkungsgrad  zugrunde 
legte,  der  wesentlich  höher  war,  als  er  tatsächlich 
sein  konnte.  Wenn  also  in  diesen  Feststellungen 
ein  Fohler  ist,  so  war  er  zuungunsten  der  Re- 
vorsiormaschinc.  Die  Behauptung,  daß  die  Wärmo- 
verlusto  des  Kühlwassers  durch  Leitung  und 
Strahlung  nicht  berücksichtigt  seion,  ist  ein 
Irrtum.  Ich  halte  deshalb  die  von  mir  mit- 
geteilten Zahlen  dun  haus  aufrocht. 

Außerdem  orhalten  wir  noch  folgende  Zu- 
schrift : 

In  Nr.  6  der  Zeitschrift*  veröffentlicht  Herr 
Röttgen  seine  Ansichten  Uber  den  elektrischen 
Antrinb  von  Walzenstraßen  und  über  den  Antrieb 
durch  Dampfmaschinen  oder  Gasmotoren  —  In 
der  Versammlung  am  Sonnlag  den  18.  März  in 
Metz  wurde  dieses  Thema  bekanntlich  in  sehr 
eingehender  Weise  durch  den  interessanten  Vor- 
trag dos  Hrn.  Oberingenieur  Gerkrath  ho- 
handelt.  *•  Die  sich  daran  anschließende  Dis- 
kussion förderte  ebenfalls  recht  interessantes 
Material  zutage,  wurde  aber  so  weit  ausgedehnt, 
daß  ich  es  mir  leider  versagen  mußto,  wegon  der 
vorgerückten  Zeit  ebenfalls  noch  einige  Worte 
hinzuzufügen.  Ich  bitte  doshalb,  mir  zu  gestatten, 
dieses  an  dieser  Stelle  nachholen  zu  dürfen. 

In  seiner  Zuschrift  unter  „I"  dieser  Zeitschrift 
Nr.  0  vertritt  Hr.  Köttgen  die  Ansicht,  daß  es 
auf  joden  Fall  nicht  nur  technisch  möglich,  son- 
dern auch  wirtschaftlich  rationell  ist,  alle  Walzen- 
straßen —  auch  die  Hovorsiorst  raßon  —  eloktrisch 
anzutreiben,  sogar  unter  Vorwondung  von  Dampf- 
primärstationon ,   und   beruft   sich   Hr.  Köttgen 

*  „Stahl  und  Eisen«  11»  NJ  Nr.  ß  S.  388. 
,  V.m  Nr.  8  S  451. 


insbesondere  auf  bereits  ausgeführte  Anlagen  mit 
Schwungradmaschinen  auf  vorschiodonon  Hütten- 
werken; er  hebt  besondere  die  vorzüglichen  Re- 
sultate in  Oberhaus on  und  Peino  hervor. 

In  bezug  auf  Oborhausen  soll  nach  meinen 
Informationen  ein  wirtschaftlicher  Gewinn  bis 
jetzt  noch  nicht  festgestellt  sein.  Die  Walzen- 
straßen funktionieren  recht  gut,  und  der  elek- 
trische Antrieb  läßt  in  technischer  Beziehung 
nicht«  zu  wünschen  übrig,  hat  aber  sehr  viel 
Geld  gekostet,  und  dürfte  nicht  ohne  woiteres  als 
Beweis  dafür  gelten,  daß  der  elektrische  Antrieb 
wirtschaftlich  rationoll  ist. 

In  Peine  liegen  die  Vorhältnisse  ganz  wesent- 
lich anders  als  auf  allon  andoron  Hüttenwerken. 
Die  Hochöfen  in  Jlsede  liegen  viele  Kilometer 
vom  Walzwerk  in  Peine  entfernt,  und  es  ist  auch 
dort  die  Frago  aufgeworfen  worden:  wie  läßt 
sich  das  Hochofengas  Uberhaupt  nutzbar  machon? 
Durch  Rohrleitungen  Gas  oder  Dampf  nach  Peine 
zu  fuhren,  ist  wegen  der  großen  Entfernung 
nicht  wohl  ausführbar.  Wenn  man  also  die  Hoch- 
ofengase nicht  in  die  Luft  fliegen  lassen,  sondern 
Uberhaupt  nutzbar  machen  wollte,  so  bleibt  wohl 
nur  die  elektrische  Uebertragung  übrig,  und  wenn 
seihst  der  wirtschaftliche  Nutzen  nur  einen  Bruch- 
teil ausmacht  vom  Worte  dos  Hochofengases,  so 
wäre  diese  Anlago  schon  als  rationell  zu  be- 
zeichnen und  als  durchaus  richtig  und  korrekt 
anzusehen;  denn  an  Stolle  des  Hochofengases 
hätte  man  eben  in  Poine  Kohlen  verstochon 
müssen.  Daß  die  großen  Gewinne  von  100-,  200- 
bis  250000  welche  Hr.  Köttgen  nur  so  aus  dem 
Aermol  schüttelt,  durch  den  elektrischen  Antrieb 
wirklich  herausgekommen  sind,  dürfto  noch  nicht 
bewiesen  sein.  In  Peine  wenigstens  lassen  die 
Bilanzen  auf  einen  nach  Hunderttausondon  oder 
gar  nach  Millionen  schließenden  Gewinn,  welcher 
durch  die  Verwendung  von  Hochofengasen  ent- 
stehen müßte,  noch  nichts  erkonnon.  Die  Vor- 
teile müssen  also  doch  wohl  selbst  da,  wo  nur 
elektrische  Uebertragung  in  Frago  kommen 
konnto,  nicht  so  vollständig  überwältigend  ge- 
wesen sein.  Es  ist  forner  zu  bedenken,  daß 
man  in  Peine  in  erster  Linio  die  kloinen  Dampf- 
maschinen mit  hohem  Dampfverbrauch,  also  Roll- 
gangmaschinen, allerlei  Antriehsmaschinen,  durch 
Elektromotoren  ersetzte,  ferner  die  verschiedensten 
elektrischen  Krane  (für  Krane  ist  elektrischer 
Antrieb  wegen  seiner  Beweglichkeit  und  sonstigen 
guten  Eigenschaften  wohl  fast  konkurrenzlos)  mit 
Strom  zu  versehen,  und  schon  für  diese  kleinen 
Nebenbotriebe  allein  eine  elektrische  Zentrale 
nötig  hatte,  so  daß  sich  die  Ausnutzung  der 
Hochofengase  für  diese  Zwecke  durch  Umformung 
in  Elektrizität  als  vorteilhaft  erweisen  mußte. 

Hr.  Köttgen  gibt  fernor  den  Nutzeffekt  dor 
elektrischen  Walzworksant riebe  jetzt  wesentlich 
höher  an  als  frühor,  und  glaubt,  daß  70  bis  80°;0 
zu  erreichen  seien  —  70  «o  sogar  für  Rovorsier- 
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walzcnstrallen !  Die  Unmöglichkeit  dieser  Ansicht 
«iilrfto  daraus  hervorgehen,  «lall  zunächst  der  Ge- 
nerator in  der  Primärstation  einen  Nutzeffekt 
von  etwa  !l2"o  aufweist,  dor  Motor  im  Walzwerk 
-  wenn  er  annähernd  voll  belastet  ist  —  eben- 
falls etwa  5X1%.  Diese  Vollbelastung  besteht 
aher  hei  Heversierstrußen  hekanntlich  nicht  an- 
nähernd, und  dürfte  ein  Nutzeffekt  von  iX)«tl 
deshalb  unmöglich  sein.  Korner  müßte  der  .Jlgnor- 
l'inforiner  ebenfalls  mit  ÜO"«  Nutzeffekt  arheiten, 
wenn  insgesamt  70  uu  Nutzeffekt  herauskommen 
sollten.  Meines  Wissens  wurdeseihst  von  den  Herren 
Kloktro-Ingeniouren  schon  früher  ein  Nutzeffekt 
der  elektrischen  Uehortragung  der  Reversier- 
maschinen  von  40««  angenommen,  und  hrauche 
ich  deshalh  wohl  zu  dor  Möglichkeit,  70"0  zu  er- 
reichen, nichts  weiter  zu  sagen.  Ich  glaube,  die 
Herren  Kuchgenosson  hahen  seihst  Urtoilsfahig- 
koit  genug,  diese  Zahlen  zu  kritisieren. 

Hr.  Köttgen  höh  in  Motz  hervor,  daß  erst  die 
Kloktro-lngeniouro  die  genaue  Untersuchung  der 
Arheit  einer  Uovorsierdampfmasehino  vorgenom- 
men, und  sehr  viel  fortlaufende  Diagramme  wäh- 
rend dor  Walzperiodo  aufgenommen,  ausgerechnet 
und  zu  Kraft diagrammen  zusammengestellt  hätten. 
Hr.  Kiellelbach  hat  diese  Behauptung  ja  schon 
widerlegt,  ich  möchte  mir  aher  ehenfalls  gestatten, 
horvorzuhehen ,  daß  die  Dumpfmuschinenhauer 
schon  längst  vor  den  Kloktro-lngoniouron  in  aus- 
giebigster Weise  und  mit  groliem  Kleiß  andauernd 
Versuche  mit  fortlaufenden  lndikatordiagranunen 
gemacht  hahen,  und  dal»  üherhaupt  die  Konstruk- 
tion des  Indikators  für  fortlaufende  Diagramme 
der  Anregung  der  Masehinonhau-Ingonioure  zu 
vordanken  ist,  und  diese  nicht  erst  die  Elektro- 
ingenieure erfunden  hahen. 

Ich  wollte  also  mit  Vorstehendem  sagen,  daß 
die  Dampfmaschinen-Ingenieure  durchaus  orien- 
tiert ühordie  Arbeitsvorgänge  sowohl  im  Walzwerk, 
als  auch  in  dor  Maschine  gewesen  sind,  bevor  die 
Veröffentlichung  der  Kiekt ro-lngenieure  erfolgte. 

In  Metz  höh  Hr.  Köngen  ferner  die  außer- 
ordentliche Verbreitung  und  schnelle  Aufnahme 
des  elektrischen  Antriebes  für  Körderanlagen  auf 
Gruben  hervor.  Ks  ist  mir  dies  bekannt,  und 
habe  ich  mich  auch  persönlich  auf  Zeche  Zollern  II 
von  der  sehr  guten  Leistung  und  Wirkung  der 
elektrischen  Fördermaschine  überzeugt.  Dali  diese 
Anlagen  sehr  viel  teurer  werden,  als  Dampf- 
maschinen-Kördoranlagen,  ist  erwieson;  Hr.  Kön- 
gen sagt  seihst:  fUr  unsere  Aulagon  brauchen  wir 
in  erster  Linie  viel  (Jehl.  Ich  will  versuchen  dar- 
zutun, dali  bei  Körderanlagon  der  elektrische  An- 
trieb grolie  Vorteile  hat,  und  auch  wirtschaftlich 
sein  dürfte,  und  zwar  nicht  deshalb,  weil  die  Danipf- 
erspamisso  gegenüber  dem  Dampfmaschinen- 
antrieb so  außerordentlich  grolie  sind,  sondern 
weil  bei  der  Förderanlage  ganz  andere  Faktoren 
mallgebend  sind,  als  der  HronnmateriaK  erbrauch 
uud  die  Anlagekosten. 
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Bei  der  Dampffördoranlago  ist  bekanntlich 
die  Seilfahrt  außerordentlich  unruhig.  Der  Förder- 
korb schwankt  bei  größerer  Geschwindigkeit  sehr 
stark,  und  das  Wiegen  desselben  erscheint  oft 
geradezu  gefährlich.  Die  Massenwirkungen  de« 
Seiles  und  der  Fördorgefiiße  sind  außerordent- 
lich schädlich  und  gefahrbringend,  wenn  ein 
Schwanken  der  Geschwindigkeit  eintritt.  — 
Dieses  Schwanken  wird  hervorgerufen  durch 
den  ungleichförmigen  Gang  der  Dampfmaschine, 
welche  durch  hin  und  her  gehonde  Massen  und 
endliche  Kltlgelstungenlänge  in  jedem  Quadranten 
der  Kurbelstellung  eine  andere  Winkelgeschwindig- 
keit annimmt.  Der  Wechsel  dieser  Winkel- 
geschwindigkeiten überträgt  sich  selbstverständ- 
lich auf  die  Seilscheiben  und  die  Seile,  und  be- 
wirkt das  gefährliche  Wippen  bei  der  Seilfahrt. 
Aus  diesem  Grunde  ist  von  den  Bergbehörden 
für  Personenförderung  stets  eine  verminderte 
Geschwindigkeit  vorlangt.  —  Bei  der  elektrischen 
Förderung  fallen  diese  ungleichmäßigen  Winkel- 
geschwindigkeiten der  Seiltrommel  fort,  und  das 
durchaus  ruhige  Laufen  dos  Seiles,  das  sehr 
schnell  und  sicher  zu  bewirkende  Anfahren  und 
Stillsetzen  der  elektrischen  Maschine  lassen  eine 
wesentlich  gröllere  Fahrgeschwindigkeit  zu.  — 
Ks  ist  deshalb  auch  erreicht  worden,  daß  für 
Personenförderung  mit  elektrischen  Förderanlagen 
von  der  Bergbehörde  dio  Geschwindigkeit  von 
♦1  bis  8  m  auf  10  bis  12  m  schon  gestattet  worden 
ist,  und  es  ist  zu  erw  arten,  daß  selbst  bei  großen 
Teufen  noch  größere  Geschwindigkeiten  —  viel- 
leicht bis  10  m  zugelassen  werden. 

Dor  wirtschaftliche  Nutzen,  welcher  aus 
dieser  vorkürzton  Soilfahrt  bei  Vorhandensein 
einer  großen  Belegschaft  für  große  Teufen  er- 
reicht wird,  ist  so  einleuchtend,  daß  alle  anderen 
Bedenken  schwinden  müssen,  welche  etwa  in 
hezug  auf  Bronnmatorialverbrauch  oder  Anlage- 
kosten sich  geltend  machen  könnten;  dazu 
kommt  noch  die  wesentlich  größere  Sicherheit 
der  Mannschaft  sfördorung  durch  das  ruhige 
Fahren,  ferner  die  vermindert«  Bruchgofahr  der 
Seile  oder  deren  Befestigungen,  und  auch  die 
größere  Betriebssicherheit  der  elektrischen  Ma- 
schine. Ich  glaube,  hiermit  ist  dio  schnelle  Auf- 
nahme der  elektrischen  Förderung  genügend  er- 
klärt, und  auch  gerechtfertigt.  Außerdom  ist 
eine  Könleranlago  wesentlich  mehr  als  eine 
Dauoranlago  zu  betrachten,  als  eine  Walzonstraße. 
Körderanlagon  verändern  sich  im  Laufe  der  Zeit 
fast  gar  nicht :  sie  worden  nicht  so  leicht  durch 
andere  Einrichtungen  überflügelt  oder  un- 
brauchbar gemacht.  Kino  Walzenstraße  aber 
wird  durch  Fortschritte  in  der  Fabrikation, 
durch  allerlei  Krtindungon  sehr  viel  schneller 
veraltet  sein.  Ich  kenne  z.  B.  keine  Walzwerks- 
anlage, welche  vor  lf>  .lahren  gebaut,  und  jetzt 
noch  nicht  veraltet  ist!  Wenn  man  also  eine 
Walzwerksanlage  10  Jahre  lang  amortisieren  muß, 
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so  ist  «Jus  viel  zu  lange.  Wer  weiß,  was  nach 
lü  Jahren  von  der  ganzen  Walzenstrnße  noch 
brauchbar  ist! 

Hei  Walzenstrnßen  fallen  alle  Vorteile,  ilio 
bei  der  Fördermaschine  erwähnt  .sind,  aus.  Iis 
bleibt  nur  die  größere  Betriebssicherheit  de.s  Elek- 
tromotors gegenüber  der  ( iasmaschinc  bestehen. 

Ucher  die  Wirtschaft lichkoit  dieser  Betriobs- 
arten  hat  schon  Hr.  Kielielbach  .sehr  interessante 
Beiträge  geliefert ;  .seihst  wenn  man  den  olek- 
t rischen  Nut/.efTekt  hedentend  höher  anuehiiien 
würde,  als  llr.  Kielielhach  es  tut.  so  würde  die 
elektrische  l'ebert  ragung  noch  lange  nicht  in 
allen  Fällen  mit  dem  Dampfmaschinenantrieh 
konkurrieren  können.  Weiteres  interessantes 
Material  hat  Hr.  (ierkrath  auf  der  Versammlung 
in  Met/,  gebracht,  und  möchte  ich  ilio  Herren 
Fachgenosson  auf  diesen  Aufsatz  aufmerksam 
machen.  In  sachgemäßer  Weise  sind  dort  die 
drei  Antriebsarten  behandeil,  und  kommt  auch 
der  elektrische  Antrieb  Tür  große  Straßen  nicht 
besonders  gut  dabei  weg.  Für  kleine  Straßen 
ist  schon  immer  zugegeben,  dal!  der  elektrische 
Antrieb  gut  ist,  und  sich  auch  mohr  und  mehr 
einbürgern  wird  schon  wogen  der  besseren  und 
leichteren  Krreicbharkeit  gröllerer  Umdrehungs- 
zahlen;  ferner,   weil  auch   fast   immer  mehrere 
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kleine  Straßen  im  Betriebe  sind,  welche  niemals 
gleichzeitig  den  höchsten  Krafthedarf  halten,  und 
deshalb  nur  eine  mittlere  Leistung  der  l'rimär- 
station  beanspruchen. 

Hr.  Köttgen  behauptete  ferner,  an  einer 
Blockstraße  eine  Ersparnis  von  ö(J  j  f.  d.  Tonne 
verwalzten  Materials  durch  die  Verwendung  der 
elektrischen  Hebert rngung  erreichen  zu  können. 
.Jeder  Fachmann,  welcher  weiß,  wieviel  Kohlen 
zum  Ausblocken  erforderlich  sind,  (die  Walzen- 
zugmaschine  braucht  etwa  ij<)  bis  fü)  ,)  an  Kohlen, 
wovon  50  )  gespart  werden  sollen!)  wird  dieses 
Resultat  von  vornherein  bezweifeln:  und  Herr 
Gerkrath  tritt  auch  den  Beweis  dafür  an,  daß 
die  Verhältnisse  ganz  anders  liegen,  als  wie 
Hr.  Köttgen  sie  darstellt. 

Immerhin  will  ich  nochmals  hervorheben, 
daß  es  nach  meiner  und  anderer  Fachmänner 
Ansicht  keine  Schwierigkeiten  bereitet,  mit  dem 
nötigen  (Jehl  eine  elektrisch  angetriebene  Re- 
versierblockstraßo  zu  bauen. 

Völklingen  (Saar),  den  >_>.  März  llHXi. 

//.  Ort  mann. 

*  * 

Wir  mhnun  an,  daß  dir  lir*prrchun<i  Uber  ror- 
lirijindr  Fragen  sunilchxt  rrMhjt  i*t. 

Uir  Htdaktinn. 
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Erbaut  von  Gg.  Kietkötter,  Zivil-Ingenieur,  Hagen  i.  W. 
(Schluß  von  Seite  .'»51.» 


Je  zwei  der  vier  großen  tiefen  sind  oberhalb  der 
Gichtbühne  durch  eine  gemeinsame  F  unken - 
kam  in  er  vereinigt,  wobei  ich  den  vierten  pro- 
jektierten Ofen  mit  in  Betracht  ziehe,  da  der- 
selbe ebenfalls  in  die  bereits  fertige  Funken- 
knmincr  einmünden  wird.  Her  kleinere  Ofen  für 
Hartgußgießerci  hat  eine  besondere  Funkeii- 
kammer.  Diese  Kammern  sind  im  Innern  mit  feuer- 
festen Steinen  ausgemauert  und  bestehen  außen  aus 
gewöhnlichem  Ziegelmauerwerk.  Zwischen  der 
inneren  und  der  äußeren  Mauerung  ist  eine 
ein  freier  Kaum  gelassen,  durch  welchen 
frische  Luft,  die  am  Boilcn  ein-  und  nach  oben 
austritt,  zirkulieren  kann.  Ein  Eisetigeripjie 
aus  U- Eisen,  die  miteinander  durch  Anker  ver- 
bunden sind,  schützt  jede  Kammer  vor  einem 
Auseinandertreiben  durch  die  innere  Hitze.  Jeg- 
licher Fuiikcnauswurf  ist  durch  die  Konstruktion 
vermieden.  Die  Flugasche  sammelt  sich  viel- 
mehr zwischen  zwei  liefen  in  einem  eisernen 
Trichter,  der  in  ein  senkrecht  in  die  erste  Klage 
hinabführendes  Kühr  mündet.  Hier  wird  die 
Asche  in  einem  Behaltet*  wieder  aufgefangen 
und  findet  für  verschiedene  Zwecke  noch  Ver- 
wendung,    i  iberhalb   jeder  Kiinkenfangkainmer 


leitet  ein  kurzes,  ausgemauertes  Abzugsrohr  in 
der  Mitte  zweier  Hefen  die  Abgase  ins  Freie. 
Uas  Kohr  ruht  auf  einer  Gußplatte,  die  von 
dem  Eiseugerüst  der  Kammer  getragen  wird. 

l'm  das  zum  Gießen  erforderliche  Massige 
Eisen  hemiem  in  die  verschiedenen  K  ran  fei  der 
bringen  zu  können,  ohne  daß  man  genötigt  ist. 
die  Ffannen  von  einem  zum  andern  Kran  um- 
zuhängen, wurde  vor  den  Kupolöfen  senkrecht 
zu  ihren  Kiscnabstiehrinncn  eine  I'fanncnwagen- 
schleppbahn  (siehe  Abbildung  3)  angelegt.  Die 
Kranpfannen  werden  je  nach  Bedarf  in  den 
Pfannen  wage»  hineingehängt  und  zum  Füllen 
unter  die  Abstichrinneii  der  Hefen  gefahren.  Die 
Wagen  selbst  laufen  auf  einem  normalspurigen 
Gleise,  das  von  Westen  nach  Osten  führt, 
und  werden  auf  maschinellem  Wege  gefördert. 
Die  Maschinerie  dazu  liegt  an  der  westlichen  I.rnigs- 
wand  bezw.  vor  dem  hier  befindlichen  Tor  unter 
der  Flursohle  und  besteht  aus  einem  Elektromotor, 
der  mittels  eines  Vorgeleges  ein  Dauuienrad  \on 
r»00  mm  Durchmesser  in  Bewegung  setzt.  Am 
entgegengesetzten  Ende  des  Gleises,  also  im  öst- 
lichen Teil  der  Gießerei,  liegt  unter  dem  Flur 
ebenfalls  ein  solches  Dautnenrad,  dessen  Welle  in 
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verstellbaren  Lagern  ruht. 
Ueber  beide  Räder  lauft  in 
horizontaler  Richtung,  iu 
der  Mitte  dea  Normalspur- 
gleises eine  endlose  Glieder- 
kette, und  zwar  zur  Hälfte 
unter  der  Flursohle,  zur 
andern  Hälfte  unmittelbar 
über  der  Flursohle.  Die 
obere  Hälfte  liegt  zum 
Schutze  gegen  Sand  usw. 
in  eingebetteten  l_J- Eisen, 
welche  gleichzeitig  als  Füh- 
rung dienen:  die  untere  läuft 
durch  einen  gemauerten  Ka- 
nal, ebenfalls  in  |_J-  Eisen- 
fiihrung.  Während  de« 
Gießens  befindet  sich  das 
Kettenband  in  Bewegung, 
und  die  Pfannenwagen  kön- 
nen an  jeder  beliebigen 
Stelle  durch  eine  besondere 
Vorrichtung  angekuppelt 
werden,  üa  die  Schlepp- 
bahn quer  durch  die  ganze 
Gießerei,  also  auch  quer 
durch  alle  Kranfelder  läuft, 
ist  es  mithin  möglich,  das 
flüssige  Eisen  bequem  und 
schnell  in  das  Kranfeld  zu 
bringen,  wo  gegossen  wer- 
den soll;  der  bereitstehende 
Kran  hebt  die  Pfanne  aus 
dem  Gießwagen  und  fährt 
sie  an  die  zu  vergießenden 
Formen.  Zum  Guß  der  ver- 
schieden großen  Stücke  sind 
15  Kranpfannen  vorhanden, 
von  denen  die  größte  einen 
Inhalt  von  25  000  kg  und 
die  kleinste  einen  solcheu 
von  1 500  kg  hat,  sie  haben 
ihren  Standort  größtenteils 
in  der  Nahe  der  Kupolöfen 
und  werden  durch  einen  hier- 
für angestellten  Arbeiter 
in  Ordnung  gehalten.  Die 
größeren  Pfannen  werden 
mit  feuerfesten  Steinen  aus- 
gemauert; für  die  kleineren 
genügt  ein  Ausschmieren  mit 
Lehm.  Natürlich  müssen  die 
Pfannen  vor  dem  Gebrauch 
äußerst  sorgfältig  getrock- 
net und  angewärmt  werden, 
um  das  flüssige  Eisen  so 
lange  wie  möglich  auf  dersel- 
ben Temperatur  zu  erhalten. 
Das  Anwärmen  geschieht 
durch  Holzkohlenfeuer. 


Das  Aufbereitung»-  und  Lagergebäude  ist, 
wie  bereits  bemerkt,  ein  aus  mehreren  Etagen 
bestehender  Bau  mit  drei  Stockwerken.  Die 
erste  Etage  liegt  5,2  m  über  Flur,  die  zweite 
4  m  über  der  ersten  und  hat  an  den  Seiten- 
wänden gemessen  bis  zur  Auflagerung  der  Dach- 
binder eine  Höhe  von  ebenfalls  4  m.  Während 
die  Umfassungswände  aus  massivem  Ziegelmauer- 
werk aufgeführt  sind,  besteht  der  ganze  innere 
Ausbau  bei  einer  Säuleneinteilung  von  5,5  in  in 
der  Längsrichtung  und  5  m  in  der  Breite  aus 
Eisenkonstruktion.  Für  die  Säulen  sind  die  vor 
einigen  Jahren  in  den  Handel  gebrachten  Differ- 
d  i  n  g  c  r  G  r  e  y  -  P  r  o  f  i  1  e  (300  300),  die  bekannt- 
lich ein  größeres  Widerstandsmoment  als  die 
gewöhnlichen  T_-  Eisen  besitzen  und  ihres  breiten 
Flansches  wegen  sich  ganz  vorzüglich  für  diese 
Zwecke  eignen,  verwendet  worden.  Ohne  jeg- 
liche Versteifung  gehen  sie  durch  die  drei  Stock- 
werke hindurch,  tragen  in  der  ersten  und  zweiten 
Etage  die  aus  I  N  P.  55  und  I  N.  P.  42  ge- 
bildeten Unterzüge  und  nehmen  mit  ihrem  oberen 
Ende  einen  Teil  der  durch  die  Dachbinder  über- 
tragenen Dachbelastung  auf.  Die  Säulen  der 
zweiten  Etage  haben  natürlich,  da  die  Belastung 
hier  geringer  ist,  einen  kleineren  Querschnitt. 
Aus  der  genannten  Säuleneinteilung  ergibt  sich 
die  Anzahl  der  notwendigen  Säulen  zu  1 8  Stück ; 
nicht  alle  aber  geben  sie  in  ihrer  Längsrichtung 
durch  den  ganzen  Bau,  sondern  da  der  Boden 
der  zweiten  Etage  in  der  Mitte  auf  etwa  17  m 
Länge  und  (>  m  Breite  als  Lichtschacht  für  die 
erste  Etage  ausgespart  ist  (siehe  Abbildung  4), 
reichen  die  darunter  stehenden  Säulen  auch  nur 
bis  zum  Boden  der  ersten  Etage.  Die  Boden- 
aussparung ist  zum  Schutze  gegen  Unfälle  rings- 
herum mit  einer  1100  min  Indien  Galerie  aus 
Winkeleisen  umgeben. 

Für  die  Berechnung  der  inneren  Eisenkon- 
struktion sind  mit  Ausnahme  des  ersten  und  zweiten 
Säulenfeldes  der  zweiten  Etage,  also  des  Raumes 
hinter  den  Kupolöfen,  welcher  als  Gichtbühne 
dient,  1500  kg  f.  d.  Quadratmeter  zugrunde 
gelegt.  Als  Gichtbiihnenbelastung  siud  2000  kg 
für  dieselbe  Flächeneinheit  angenommen  worden. 
Bei  einer  Teilung  von  916  mm  ergeben  sich 
hieraus  die  Träger  für  die  Gichtbühne  mit 
I  N.  P.  29,  während  für  den  übrigen  Raum 
T-  Eisen  N.  P.  20  ausreichend  sind.  Die  Träger 
sind  mit  10  mm  starken  Blechplatten  abgedeckt, 
wodurch  eine  nutzbare  Grundfläche  von  etwa 
750  qm  für  die  erste  und  etwa  650  qm  für  die 
zweite  Etage  gebildet  wird. 

Eine  eiserne  Treppe  von  1  m  Breite,  deren 
Seitenwangen  aus  (_J- Eisen  N.  P.  16  bestehen, 
führt  in  der  Nähe  der  Kupolöfen  an  der  west- 
lichen Gebäudewand  hinauf  in  die  erste  Etage; 
eine  ebensolche  stellt  im  nordöstlichen  Winkel 
des  Lichtschachtcs  die  Verbindung  zwischen  der 
ersten   und  zweiten  Etage  her.    Außerdem  ist, 
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da  die  letztere  zwischen  der  zweiten  und  dritten 
Säulenreihe  durch  einen  Bretterverschlag  zur 
Absonderung  der  Gichtbühne  quer  abgeschlossen 
ist,  für  diese  eine  besondere  Wendeltreppe  vor- 
handen. 

Aus  dem  Erdgeschoß  des  Aufbereitungs- 
gebaudcs  gelangt  man  durch  zwei  große  Tore 
in  der  nördlichen  Giebelwand,  von  denen  jedes 
wieder  eine  normale  Türöffnung  enthalt,  ins 
Freie.  Der  dritte  Ausgang  liegt  in  der  west- 
lichen Langswand,  da,  wo  das  Schmalspur- 
geleise  zum  Abfahren   der  Schlacke    das  Ge- 


wahrend links  zwischen  und  neben  den  Säulen 
das  Roheisen  aufgestapelt  wird.  Zu  beiden  Seiten 
des  Schmalspurgleises  liegt  ebenfalls  Eisen, 
und  zwar  Roh-  und  zerkleinertes  Brucheiseu. 
Mittels  eines  fahrbaren,  elektrisch  betriebenen 
Masselbrechers,  von  der  B  a  d  i  s  c  h  e  n  M  a  s  c  h  i  n  e  n  - 
fabrik  in  Durlach  geliefert,  wird  das  Roheisen 
in  Stücke  von  150  mm  Länge  gebrochen,  auf 
einer  gleichfalls  auf  diesem  Geleise  laufenden 
Tischwage  verwogen  und  in  dem  dicht  hinter 
den  Kupolöfen  im  östlichen  Feld  der  ersten  und 
zweiten  Säulenreihe  stehenden  Aufzuge  auf  die 


\ 


Abbildung  4.    Kokselevator  und  Tran«portl>and. 


baude  verlaßt.  Auch  mit  der  alten  Gießerei 
Ist  durch  zwei  Türöffnungen  eine  Verbindung 
hergestellt.  Da  der  Bau  an  zwei  Seiten  von 
der  Formerei  begrenzt  wird,  konnten  hier  keine 
Fenster  angebracht  werden ;  nur  in  der  östlichen 
Langswand  erlaubte  die  erste  und  zweite  Etage, 
die  über  das  Dach  der  alten  Formerei  hinaus- 
ragen, das  Einbauen  von  Fenstern. 

Der  Raum  im  Erdgeschoß  wird  größtenteils 
durch  Lagerplätze  in  Anspruch  genommen.  Die 
ankommenden  Wagen  werden  auf  dem  An- 
schlußgleise bis  in  das  Gebäude  hinein  gefahren ; 
Materialien  wie  Kalkstein,  Formsand,  feuerfesten 
Sand  zum  Ausbessern  der  Kupolofenausmaueruni; 
usw.  ladet  man  rechter  Hand  in  die  für  die 
einzelnen    Teile    bestimmten   Verschlage  aus. 


Gichtbühne  hinaufgeschafl't.  Der  mit  elektrischem 
Antrieb  versehene  Doppelaufzug  hat  eine  Trag- 
fähigkeit von  1000  kg  und  dient  außer  zur 
Eiseuförderung  auch  zum  Hinauftransportieren 
von  Kohlenstaub,  feuerfesten  Steinen,  Tiegd- 
scherben  usw.  In  der  ersten  und  zweiten  Etage 
ist  er  mit  selbsttätig  sich  schließenden  Türen 
versehen ;  ein  Drahtgeflecht  von  1 5  mm  Maschen- 
weite umkleidet  das  Gerüst  zum  Schutz  gegen 
Unfälle.  Das  Anlassen  des  Antriebsmotors,  der 
mit  einer  doppelten  Schneckenradübersetzung  die 
Seilscheibe  in  Bewegung  setzt  und  in  der  zweiten 
Etage  am  Kopf  des  Aufzuges  aufgestellt  ist. 
erfolgt  vom  Erdgeschoß  aus.  Hin  Glockenzeichen 
benachrichtigt  die  Bedienungsmannschaften  der 
einzelnen  Stockwerke,  daß  der  Aufzug  in  Tfltlg- 
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keit  tritt.  An  der  westlichen  Lftngswand  ist 
in  demselben  Saulenfeld  Platz  für  einen  zweiten 
Aufzug  vorgesehen  und  zwar  dem  ersten  gerade 
gegenüber.  Die  hierfür  erforderlichen  Aus- 
sparungen sind  bereits  bei  der  Montage  durch 
Auswechseln  der  in  Frage  kommenden  Decken- 
träger berücksichtigt  und  die  Oeffnungen  einst- 
weilen mit  Bohlenbelag  abgedeckt  worden. 

Die  drei  letzten  Säuleiifelder  in  der  nord- 
östlichen Ecke  des  Erdgeschosses  sind  zur 
Anlage  von  Trockenkammern  (D)  verwendet 
worden   (siehe   Grundriß).     Ihre  Konstruktion 


bühnenoberkante  quer  durch  das  Gebäude  lauft 
(vergl.  Abbildung  4).  Es  ist  dies  letztere 
ein  sogenannter  Gurtförderer,  dem  ein  Ab- 
streicher, ähnlich  einer  Pflugschar,  den  Koks 
entnimmt  und  ihn  in  das  darunter  liegende, 
dafür  bestimmte  Abteil  verteilt.  Um  je  nach 
Bedarf,  bezw.  da  wo  Platz  vorhanden  ist,  ab- 
laden zu  können,  ist  das  Hand  für  Vorwärts- 
und  Kückwarthbewegung  eingerichtet  und  zwar 
so,  da  Ii  die  Drehrichtung  durch  Umsteuern  des 
Antriebs  geändert  werden  kann.  Der  Abstreicher 
ist  verschiebbar  und  kann  an  jeder  beliebigen 


Abbildung  ö.  Sandaufbereitung. 


ist  dieselbe  wie  die  der  früher  beschriebenen ; 
nur  der  unterirdische  (rang,  von  dem  aus  die 
Feuerungen  bedient  werden  und  der  durch  eine 
außen  an  der  nördlichen  Giebelwand  des  Auf- 
bereltungsgebftudes  liegende  Steintreppe  zugang- 
lich ist,  liegt  vollständig  unter  den  Üefen.  Er 
zieht  sich  längs  der  Gebaudcmauer  der  alten 
Gießerei  entlang;  die  Fundamente  der  letzteren 
mußten  daher  an  dieser  Stelle  wesentlich  ver- 
stärkt und  nach  unten  hin  verlängert  werden. 

Der  auf  dem  Anschlußgeleise  einlaufende 
Schmelzkoks  wird  durch  einen  Elevator,  den 
Kokselevator,  in  der  Mitte  der  Gebaudebrcite, 
dicht  an  der  zweiten  Situle  hinter  den  Kupol- 
öfen, in  die  zweite  Etage  auf  ein  Transporthand 
gciördert.  welches  in  3  m  Höhe  von  der  Gicht- 


Stelle  befestigt  werden.  Auf  diese  Weise  ist  es 
möglich,  ungefähr  fünfzehn  Doppelwaggons  Koks 
in  unmittelbarer  Nahe  der  Gichtbühne  auf- 
speichern zu  können. 

Wir  kommen  jetzt,  zur  Sand-  und  Lehm- 
aufbereitung  (siehe  Abbildung  5).  Die 
Wichtigkeit  einer  guten  Aufbereitungsanlage 
ist  von  den  Gießoreifachlcuten  langst  erkannt, 
und  man  darf  wohl  sagen,  daß  kaum  noch 
eine  Neuanlage  geschaffen  wird,  bei  der  nicht 
auch  diesem  Teile  des  Gießereibetriebes  die 
gebührende  Beachtung  geschenkt  wird;  da- 
gegen liegt  bei  manchen  alteren  Anlagen  die 
rationelle  Aufbereitung  der  Formmaterialien  noch 
sehr  im  argen.  Wenn  auch  die  Anschaffung 
der   erforderlichen   Maschinen  usw.   zu  Anfang 
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eine  größere  Ausgabe  verursacht,  so  macht  sie 
sich,  hei  einer  zweckmäßigen  Anordnung  der- 
selben, auf  die  Dauer  doch  reichlich  bezahlt. 

Die  neueren  Konstruktionen  der  Anfbereitungs- 
maschinen  und  die  Vervollkommnung  der  Förder- 
einrichtungen ermöglichen  einen  fast  vollkommen 
automatischen  Betrieb,  wobei  zur  Bedienung  des 
Ganzen  nur  wenig  Leute  erforderlich  sind.  Auch 
hier  ist  die.  Einrichtung  so  getroffen,  daß  für 
die  Lchmaufberoitung  nur  einer,  für  die  Sand- 
aufbereitung nur  zwei  bis  drei  Mann  als  Be- 
dienung notwendig  sind.  Bei  vollem  Betrieb 
betragt  die  Gesamtleistung  etwa  5  ebtn  fertigen 
Sand  i.  d.  »Stunde.  Die  Aiifbcreitungsmaschinen 
sind  sämtlich  von  der  auf  diesem  Gebiete  be- 
kannten Badischen  Maschinenfabrik  vormals 
G.  Sebold  und  Sebold  &  Neff  in  Durlach  geliefert 
worden. 

Wie  aus  dem  Grundriß  (Tafel  XI i  und  dem 
Schnitt  (J  —  D  (Tafel  XII i  ersichtlich,  stehen 
vor  der  nördlichen  Giebelwand,  zu  beiden  Seiten 
des  Anschlußgeleises,  zwei  Becherelevatoren, 
von  denen  der  eine  rechts,  der  andere  links 
vom  Geleise  aufgestellt  ist.  Diese  Elevatoren 
bringen  den  Sand  bezw.  Lehm,  der  ankommt 
und  der  direkt  aus  den  Wagen  in  sie  hinein- 
geschaufelt  wird,  in  die  zweite  Etage.  Der 
östliche  fördert  den  Sand,  der  westliche  den 
Lehm.  Das  Verladen  des  Inhaltes  eines  10  t- 
Wagens  nimmt  hierbei  nicht  mehr  als  etwa  eine 
Stunde  Zeit  in  Anspruch. 

Bei  samtlichen  Elevatoren,  deren  einschl. 
Kokselevator  im  ganzen  sechs  Stück  vorhanden 
sind,  erfolgt  der  Antrieb  von  oben.  d.  h.  am 
Kopfstück  mittels  Riemenscheibe  und  Riemen- 
Übertragung  von  einer  Transmission  aus.  Sand- 
und  Lehiuelevator  haben  einen  gemeinsamen 
Antriebsmotor ;  da  sie  nicht  beide  zugleich  fördern 
können  und  brauchen,  weil  nur  jedesmal  ein 
Wagen  (entweder  Lehm  oder  Sand)  ausgeladen 
wird,  ist  das  Vorgelege  dafür  so  angeordnet, 
daß  beim  Einrücken  des  Motors  der  Riemen 
zum  einen  Elevator  auf  der  Fest-,  der  zum  andern 
auf  der  Losscheibe  läuft,  oder  umgekehrt.^ 

Die  zweite  Etage  dient,  mit  Ausnahme  des 
für  das  Kokslager  und  die  Gichtbühne  ab- 
geschlagenen Teiles,  hauptsächlich  als  Lagerraum 
für  Sand  und  Lehm,  von  denen  je  5  bis  6  Doppel- 
waggons vorrätig  sind.  Außerdem  Ist  aber  noch 
je  ein  Abteil  für  Eichenlohe  und  Werdedünger 
vorhanden,  die  beide  zur  Präparierung  eines  für 
die  Lehmformerei  brauchbaren  Formmaterials 
erforderlich  sind  und  auch  mittels  des  Lehm- 
elevators gefördert  werden.  Da  der  Pferde- 
dünger manchmal  nicht  in  dem  Maße  beschafft 
werden  kann,  wie  er  verbraucht  wird,  und  auch 
verhältnismäßig  teuer  ist,  werden  statt  seiner 
auch  wohl  Hanf-  oder  Flachsabfälle  verwendet. 

In  einem  Trog,  das  Lehmbett  genannt,  von 
etwa  2  m  Länge    1,5  m  Breite  und  0,3  m  Höhe. 


werden  diese  Substanzen  in  einem  bestimmten 
Verhältnis  dem  Lehm  zugegeben  und  dann  mit 
Wasser  angefeuchtet.  Ist  das  (.tanze  genügend 
von  der  Feuchtigkeit  durchzogen,  so  wird  es  durch 
ein  im  Boden  befindliches  Abtallrohr  in  ein 
darunter  stellendes  Walzwerk,  das  wiederum 
auf  dem  Kopf,  d.  h.  über  der  Eingabestelle  einer 
horizontal  liegenden  Lehmknetmaschine  moutiert 
ist,  aufgegeben.  Die  sich  nach  einwärts  gegen- 
einander drehenden  Hartgußwalzen  des  ersteren 
zerkleinern  etwa  noch  vorhandene  Knollen;  die 
Messerwelle,  welche  in  der  Längsachse  des 
Lehmkneters  läuft,  besorgt  ein  gründliches  Ver- 
mischen der  Materialien  und  fördert  sie  dann  als 
breiige  Masse,  also  als  fertigen  Lehm,  auf  ein 
gleichfalls  horizontal  laufendes  Transportband. 
Ihren  Staudpunkt  hat  die  Lehmknctiuaschiuc  in 
der  ersten  Etage  an  der  nördlichen  Giebel  wand, 
ungefähr  dem  Sandelevator  gegenüber.  Dicht 
an  dieser  Gebäudemauer,  parallel  zu  ihr  und 
dem  Fußboden,  läuft  das  genannte  Band  und 
bringt  don  jetzt  zum  Gebrauche  fertigen  Lehm 
in  die  nordöstliche  Ecke  des  Gebäudes,  wo  er 
durch  einen  Abstreicher  auf  eine  aus  Beton  her- 
gestellte schiefe  Ebene  gelaugt  und  auf  dieser 
durch  seine  eigene  Schwere  nach  unten  in  eine 
gemauerte  Kammer  rutscht.  Diese  letztere  ist 
von  der  Gießerei  aus  zugänglich.  Der  Lehm 
wird  nach  Bedarf  daraus  fortgeholt  und  ver- 
braucht. 

Das  ursprünglich  aus  Hanfseilgewebe  be- 
stehende Transportband  hat  sich  für  diese  Zwecke 
als  nicht  besonders  geeignet  erwiesen :  es  wurde 
daher  später  durch  ein  mit  verschiedenen  Ein- 
lagen durchwirktes  Gummiband  ersetzt.  Gegen 
ein  seitliches  Ablaufen  ist  letzteres  durch  Leit- 
rollen geschützt,  und  bei  einer  etwaigen  Längen- 
ausdehnung, die  aber  nicht  so  bedeutend  ist,  als 
es  wohl  den  Anschein  hat,  kann  das  Band  durch 
die  eine  der  Hauptrollen,  welche  in  Spaunlagern 
läuft,  nachgespannt  werden.  Das  Gummiband 
hat  sich  sehr  gut  bewährt. 

Der  frische  oder  grüne,  mittels  des  Saud- 
elevators in  die  zweite  Etage  geförderte  Sand 
gelangt  von  da  durch  einen  Blechtrichter  in 
den  rotierenden  Sandtrockenofen.  Dieser  Ofen 
(siehe  Abbildung  6)  besteht  aus  einer  beim 
Trocknen  in  langsamer  Umdrehung  befindlichen 
Blechtrommel,  die  im  Innern  mit  •schrauben- 
förmigen Transportschaufeln  ausgerüstet  ist.  Das 
(tanze  ist  von  Mauerwerk  umgeben,  welches 
einen  rechteckigen  Querschnitt  ergibt.  Einen 
geeigneten  Platz  zur  Aufstellung  fand  der 
Apparat  an  der  östlichen  Gcbaudclängsmaucr, 
über  den  hier  liegenden  Trockenkammern  D.  die 
in  ihrer  Höhe  nicht  ganz  bis  zur  Decke  des 
Erdgeschosses  reichen.  (Siehe  Schnitt  <  -  D, 
Tafel  X  II.»  Durcheine  Aussparung  in  der  letz- 
teren ragt  der  Trockenofen  mit  seinem  oberen  Teil 
etwa  \i  m  in  die  erste  Etage  hinein  und  nimmt 
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hier  an  seinem  Kopfende,  etwa  1  m  von  der 
nördlichen  Giebelwand  eutfernt,  den  zu  trock- 
nenden grünen  Sand  auf.  An  dieser  Seite  befindet 
sich  auch  die  Feuerung,  welche  von  außen  durch 
eine  zu  dem  hier  vorgebauten  eisernen  Podest 
führende  Treppe  zugänglich  gemacht  worden  ist. 
Der  Podest  liegt  mit  Oberkante  der  Trocken- 
kammern 1)  in  einer  Ebene,  also  in  gleicher 
Höhe  über  Flur. 

Die  durch  Verbrennung  von  Koks  auf  einem 
gewöhnlichen  Planrost  erzeugten  Feuergase  be- 
gleiten den  Sand  auf  seinem  Wege  in  der  Längs- 
richtung des  rotierenden  Hlcchzylinders  bis  zu 
seinem  Ausfall  an  der  entgegengesetzten  Seite. 
Hier  schöpft  ein  Elevator  denselben  aus  einer 
Samnielgrube  und  bringt  ihn  als  getrockneten, 
neuen  Sand  wieder  in  die  zweite  Etage,  wo  ein 
aufgestelltes  Reservoir  von  etwa  4  qm  Grund- 
flilc.lie  und  1  in  lliih"  die  A iwainni  1  u ritr  eim-s 
gnWieivn  S;i!idi|tiani  nnis  ermöglicht.  Ein  schiüg 
liegendes  It  «ihr  l.llit  den  Sand,  dessen  Zllllilli 
mittels  eines  Schiebers  reguliert  wird,  auf  den 

Tellef  eines  in  der  erstell  Lt. Ige  stellenden  Kuller- 

gaiigcs  lall,  n  ('siehe  Aliidld.  ~>i.  der  ihn  dann 
weiter  \  erarbeitet.    Keim  Mahlen  entwickelt  >ivli 

Iiaturgrllläli     feiner   StIUlh.     Ulli    IIIIII    iLs.se»  Kl)|- 

weielieii  naeh  .Möglichkeit  zu  vefhind >■  ni .  i>t  d'-r 


Abbildung;  6.    Rotierender  Snndtrockenofen. 


ganze  Kollergang  in  eine  Blechbekleidnng  ein- 
gehüllt, und  die  notwendigen  Türen  und  Klappen 
sind  mit  Kilzstreifen  abgedichtet  worden.  Seit- 
wärts der  Maschine,  unterhalb  des  Tellers,  ist 
ein  kegelförmiges,  rotierendes  Sieb  angebaut, 
welches  für  gröbere  Sandteilchen  nicht  durch- 
lässig ist.  Diese  fallen  am  Ende  desselben  in 
ein  Schöpfrad  und  werden  mechanisch  wieder  in 
den  Kollergang  zurückbeordert.  Das  Sieb  ist 
mit  eingekleidet.  Unter  dein  Kollergang  bezw. 
unter  dem  Sieb  liegt  eine  Transportschnecke, 
die  an  der  Decke  des  Erdgeschosses  aufgehängt 
ist ;  sie  bringt  den  feingesiebten  Sand  in  einen 
zweiten  Elevator  und  dieser  wiederum  in  ein 
auf  der  zweiten  Etage  stehendes  Reservoir.  Der 
Antrieb  des  Siebes,  des  Schöpfrades  und  der 
Schnecke  erfolgt  von  der  llauptwelle  des  Koller- 
gantres  aus  mittels  Riemoiiübersctzung.  Hei  voller 
Belastung  verbraucht  die  Maschine,  die  ein  Gesamt- 
gewicht von  etwa  !M>00  kg  hat,  I»  P.S.  Das 
Gewicht  eines  jeden  Laufers  betragt  bei  1 250  mm 
Durchmesser  etwa  2000  kg. 


Der  jetzt  in  dem  zweiten  Reservoir  liegende 
getrocknete,  gemahlene  und  gesiebte  Sand  wird 
aus  praktischen  Gründen  sowie  aus  Billigkeits- 
rücksichten vor  seinem  Gebrauche  wieder  in 
einem  bestimmten  Verhältnis  mit  altem  Gieüerei- 
sand  weiter  aufbereitet.  Bevor  dieses  aber  ge- 
schieht, muß  letzterer  von  Kernstiften,  Nageln. 
Eisenteilchen  und  sonstigen  Beimischungen  befreit 
und  die  knolligen  Teile  müssen  zerkleinert  werden. 
Dazu  dient  die  gleichfalls  in  der  ersten  Etage 
aufgestellte  Siebmaschine  mit  aufgebautem  Walz- 
werk. Ein  Becherelcvator.  dessen  Unterteil  bis 
unter  die  Sohle  der  Gießerei  hinabreicht  und 
der  parallel  mit  der  Südwand  des  dritten  Trocken- 
ofens D  lauft,  holt  diesen  alten  gebrauchten 
Gießereisand,  auch  schwarzer  Sand  genannt,  in 
die  zweite  Etage  und  füllt  damit  wiederum  ein 
Reservoir  an,  aus  dem  er  dann 
durch  ein  Rohr  in  die  erwähnte 
Siebmaschine  der  ersten  Etage 
füllt.  Am  vorderen  Ende  der 
Maschine  tritt  der  gereinigte, 
alte  Formsand  aus  und  gelangt 
mit  dem  aus  Reservoir  II  kom- 
menden, neuen  Sand  gemein- 
sam in  einen  Mischtrog.  Zur 
Regulierung  eines  jeden  Sand- 
zuflusses  dient  ebenfalls  wieder 
ein  Schieber.  Eine  größere  An- 
zahl schraubenförmig  arbeiten- 
der Stahlmesser,  die  auf  der 
längs  durch  den  Trog  gehenden 
Welle  sitzen,  besorgen  das 
gründliche  Vermischen  des  alten 
mit  dem  neuen  Sande;  eine 
Berieselungsvorrichtung  gibt 
ihm  die  nötige  Feuchtigkeit, 
und  ei«  Elevator  fangt  die  auf- 
bereitete Sandmischung  am  Ende  des  Troges  auf, 
um  sie  in  die  zweite  Etage  in  ein  viertes  Reser- 
voir hinaufzubringen. 

Man  ersieht  aus  der  Beschreibung  der  bis 
jetzt  stattgefundenen  Arbeltsvorgänge,  daß  durch 
die  Aufstellung  der  verschiedenen  Sammelbehalter 
das  Prinzip  durchgeführt  ist,  jede  Aufbereitungs- 
maschine unabhängig  von  der  andern  eine  Zeit- 
lang au»  dem  progressiven  Gang  der  Arbeit  aus- 
schalten zu  können,  ohne  dadurch  eine  Betriebs- 
störung zu  verursachen. 

Kehren  wir  jetzt  zu  dem  gemischten  Sand  im 
letzten  Reservoir  zurück:  Zum  Formen  kann  der- 
selbe bereits  verwendet  werden.  Um  seiner  Dich- 
tigkeit aber  noch  ein  anderes  Verhältnis  zu  geben, 
wird  er  zum  Schluß  durch  eine  Mischmaschine  ge- 
schickt. Diese  dient  eigentlich  weniger  zum  Mi- 
schen, als  vielmehr  dazu,  dem  Sand  ein  wolliges, 
weiches  und  für  Gase  durchlassiges  Gefüge  zu  geben. 
Die  Mischmaschinen,  deren  zwei  --  die  eine  zur 
Reserve  -  vorhanden  sind,  stehen  wie  die  übrigen 
Aufbereilungsinaschinen  in  der  ersten  Etage. 
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Zwei  mit  Stiften  versehene  Scheiben,  ilie 
auf  konzentrisch  gelagerten  Wellen  aufgekeilt 
sind,  drehen  sich  mit  verhältnismäßig  hoher 
Geschwindigkeit  (600  Touren  i.  d.  Minute)  im 
entgegengesetzten  Sinne  zueinander  und  schleudern 
den  einfallenden  Sand  in  der  Maschine  hin  und 
her,  bis  er  unterhalb  der  Stiftscheiben  wieder 
austritt,  hier  von  einem  in  Bewegung  befind- 
lichen Transportband  aufgefangen  und  in  die 
Grießerei  getragen  wird.  Das  Band  ist,  wie  die 
unter  dorn  Kollergang  liegende  Schnecke,  an  der 
Decke  des  Erdgeschosses  aufgehängt.  Der  Boden- 
belag hat  natürlich  unter  der  Mischmaschine  zum 
Durchlassen  des  Sandes  eine  Oeffnung.  Am  Ende 
des  Transportbandes  nimmt  ein  größerer  Sammel- 
behälter den  zum  Gebrauch  fertigen,  auf  einer 
Kutsche  abgleitenden  Formsand  auf.  Der  Sammel- 
behälter steht  an  der  nördlichen  Längswand  der 
alten  Gießerei.  Im  letzten  Jahro  betrug  der 
Verbrauch  an  frischem,  neuem  Sand  4270  t,  das 
sind  bei  300  Arbeitstagen  rund  14  t  pro  Tag. 
Nimmt  man  nun  an,  daß  in  dem  fertig  auf- 
bereiteten Formsand  das  Verhältnis  des  frischen, 
neuen  Sandes  zum  alten  Gießereisand  sich  wie 
3  :  1  stellt,  so  würden  also  pro  Tag  etwa  19  t 
Sand  aufzubereiten  sein. 

Bei  der  eingangs  der  Beschreibung  der  Sand- 
aufbereitung erwähnten  Leistungsfähigkeit  von 
5  cbm  pro  Stunde  ergibt  sich,  wenn  man  1  cbm 
Formsand  zu  1200  kg  rechnet,  daß  die  Auf- 
bereitungsanlage taglich  3  bis  4  Stunden  in  Betrieb 
sein  muß,  um  dieses  Quantum  Sand  zu  verarbeiten. 

Sand  für  ganz  besondere  Zwecke  wird  aus- 
nahmsweise in  der  Aufbereitung  selbst  zurecht- 
gemacht und  seine  einzelnen  Bestandteile  werden 
je  nach  Bedarf  den  verschiedenen  Maschinen 
entnommen  und  vermischt.  Zum  Abwerfen  auf 
das  Sandtransportband  ist  dafür  eine  besondere 
Bodenöffnung  vorhanden. 

Für  den  Antrieb  der  Aufbereitungsmaschinen 
und  der  Elevatoren,  die  zur  eigentlichen  Auf- 
bereitung gehören,  sind  drei  Transmissionen  vor- 
handen. Die  erste  dient  zum  Betriebe  des 
rotierenden  Trockenapparates,  des  Lehmtransport- 
bandes, des  Lehmkneters,  des  zugehörigen  Walz- 
werkes und  des  Kollerganges  Sie  wird  von 
einem  12  P.  S.  -  Elektromotor,  der  auf  einem 
konsolartigen  Podest  an  der  östlichen  Wand  des 
Gebäudes  aufgestellt  ist,  angetrieben  Die  zweite 
Transmission  setzt  die  Siebmaschine,  den  Misch- 
trog, das  Vorgelege  der  beiden  Sandmisch- 
maschinen, sowie  die  dritte  zum  Antrieb  der 
Elevatoren  in  der  zweiten  Etage  laufende  Trans- 
mission in  Bewegung.  Ein  Elektromotor  von 
1H    P.S.   dient   als   Antriebsmaschine  hierfür. 


Die  beiden  Haupttransmissionen  liegen  in  Hänge- 
lagern an  den  Deckenträgern  bezw.  einem  Unter- 
zug der  zweiten  Etago  und  machen  je  120 
Umdrehungen  i.  d.  Minute.  Die  dritte  Trans- 
mission an  einem  Gitterträger  des  dritten  Stock- 
werkes, 2,5  m  über  dem  Fußboden,  in  Konsol- 
lagern hängend,  macht,  da  die  Elevatoren  nicht 
zu  schnell  fördern  dürfen,  nur  50  Touren.  Der 
Gitterträger  ist  an  den  hier  durchlaufenden 
Säulen  befestigt. 

Bemerkenswert  ist,  daß  die  Aufbereitungs- 
maschinen, selbst  der  schwere  Kollergang  in 
der  ersten  Etage  aufgestellt  sind.  Um  eine 
Erschütterung  des  Gebäudes  beim  Laufen  der 
Maschinen  zu  vermeiden,  wurde  jede  derselben 
auf  einem  besonderen,  eisennrmierten  Fundament 
aus  Stampfbeton,  das  nach  Möglichkeit  zwischen 
und  auf  verschiedene  Deckenträger  verteilt 
worden  ist,  montiert.  Der  Kollergang  steht 
außerdem  noch  mit  der  Mittelachse  der  die 
Läufer  antreibenden  Welle  senkrecht  auf  einer 
der  Hauptsaulen  des  Gebäudes,  deren  Fuß  und 
Fundament  besonders  kräftig  ausgebildet  wurde. 
Es  hat  sich  diese  Art  der  Aufstellung  sehr  gut 
bewährt,  da  eine  Erschütterung,  selbst  wenn  alle 
Maschinen  in  Betrieb  sind,  kaum  bemerkbar  ist. 

Die  nicht  im  Gebrauch  befindlichen  Form- 
kästen sind  außerhalb  der  Gießerei,  an  der 
Westwand  der  neuen  Formerei,  wo  ein  großer 
Lagerplatz  dafür  geschaffen  worden  ist,  auf- 
gestapelt. Auf  dem  Geleise  der  Pfannenwagen- 
schleppbahn  werden  die  Kästen  durch  das  große 
Tor  dieser  Wand  ins  Freie  gefahren  und  hier 
durch  einen  fahrbaren  elektrisch  betriebenen 
Laufkran  von  18  m  Spannweite  und  10  Tonnen 
Tragfähigkeit  verladen  (siehe  Schnitt  E  F, 
Tafel  XII». 

Zum  Aufenthalt  der  Gießerciarbeitcr,  deren 
Anzahl  augenblicklich  250  beträgt,  sowie  als 
Bade-  und  Waschraum  für  dieselben  ist  an  der 
südöstlichen  Gebäudeecke  ein  aus  zwei  Stock- 
werken bestehender  Bau  VI  aufgeführt.  Das 
Erdgeschoß  enthält  die  Bade-  und  Waschcinrich- 
tungen  F  mit  3  Wannenbadern.  25  Brausen  und 
50  Waschbecken.  Die  erste  Etage  dient  als 
Aufenthaltsraum. 

Für  die  umfangreiche  Modellschreinerei  ist 
ein  besonderes,  mehrstöckiges  Gebäude  außer- 
halb der  Gießerei  vorhanden,  dasselbe  liegt  aber, 
ebenso  wie  das  Betriebsbureau,  in  unmittelbarer 
Nähe  der  letzteren. 

Wie  bei  jeder  modernen  Gießerei,  dient  auch 
hier  ein  eigens  dazu  geschaffem-s  chemisches 
Laboratorium  zur  Untersuchung  von  Eisen. 
Koks  und  sonstigen  Materialien. 
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Vergleichende  Ausfuhrstatistik  für  die  Eisenindustrie. 

Deutsche  K isenausf uhr. 

190O  1901  IM«  1903  ISKM  1901 

t  I  I  t  I  t 

Roheisen  und  Bruehciscn   ....  191  000  804000  516000  527000  316000  499  000 

Kobstahl   68  000  232  0O0  672  000  699  000  452  000  540  000 

Kisenbahtibodarf   242  000  273  000  463  000  498  000  332  000  484  000 

Stabeiscn  und  Faasoneiseu  ....  388  000  672  000  743  000  770  000  672  000  728  000 

Bleche   175  000  264  000  284  000  293  000  273  000  299  0O0 

Drahterzcugnisse   220  000  306  000  292  000  309  000  331  000  376  000 

Röhrer»  und  Verschiedenes  ....  54  000  64  000  72  000  82  000  88  000  95  000 

(irohe  Eisenwaren   168  000  187  000  221  000  247  OOO  244  000  258  000 

l  eine           »    41  000  44  000  46  000  53  000  61  000  70  000 

Sa.  ganz-  und  halbfertiger  Waren  1  356  000  2  042  000  2  793  000  2  951  000  2  453  000  2  850  000 

Sa.  einsrhlieBlich  Kohoisen    ...  I  547  000  2  346  000  8  309  000  3  478  000  2  769  OOO  3  349  000 

Aus  der  vorstehenden  Bewegung  clor  dout-  Vorjahre  beträchtlich  zurückgegangen  ist  und 
sehen  Ausfuhr  seit  dem  Jahre  der  Hochkonjunk-  sich  in  den  letzten  nur  noch  um  200000t  bewegt, 
tur  1900  geht  hervor,  daß  dieselbe  sowohl  in  Roh-  Dabei  hat  die  Ausfuhr  sich  dem  Inlandbedarf  gegen- 
eison  wie  in  ganz-  und  halbfertiger  Ware  wieder  Uber,  trotzdem  derselbe  auch  gewachsen  ist,  doch 
beträchtlich  vorgeschritten  ist,  wenn  sie  auch  die  noch  etwas  stärker  gehoben.  Sie  bet rüg  auf  Roh- 
MürliHt ziffern  des  •Jahres  1903  nicht  ganz  erreicht  eisen  umgerechnet  1905  rund  4  300000  t  —  nabozu 
hat.  Immerhin  ist  dor  Rückgang  von  fast  500000  t  40  »>0  der  Erzeugung  des  .Jahres,  während  es  0*04 
des  Jahres  1904  in  dem  letzten  doch  um  nahezu  35l/t  °/o  waren,  in  dem  Jahr  der  Depression  dos 
■400000  t  wieder  eingeholt  worden.  Dabei  haben  Inlandbedarfes  1902  allerdings  fast  50  "b- 
sich  die  Zahlen  für  dio  Vereinigten  Staaten,  Die  Wert«  der  Ausfuhr  sind  im  letzten  Jahr 
wohin  im  Jahro  1903  beträchtliche  Mengen  ge-  natürlich  auch  erheblich  gestiegen  und  zwar  auf 
gangen  waren,  nicht  sehr  verändert,  es  waren  rund  002'  »  Millionen  Mark  gegen  etwas  Uber 
einschließlich  Roheisen  rund  40000  t,  also  keine  582  Millionen  im  Jahr  vorher,  stark  034  Millionen 
durchschlagende  Ziffer.  Dagegen  ist  die  Ausfuhr  im  Jahr  1903.  Kin  Berechnen  des  Wertes  auf 
nach  England  in  Rohstahl  wioder  um  lOOOOÜt  die  Einheit  gibt  kein  Bild,  weil  ja  die  ver- 
gestiegen, und  auch  die  der  sonstigen  Sorten,  schiedenon  Sorten  verschieden  beteiligt  sind: 
namentlich  an  Trägern  und  Drahlerzeugnisson,  immerhin  wird  dor  Wert  der  bis  dahin  größten 
hat  zugenommen,  so  daß  einschließlich  Roheisen  Ausfuhrziffor  des  Jahres  1903  nicht  unbeträchtlich 
nach  England  rund  (iOO(MX)  t  gegangen  sind,  nahezu  überschritten.  Außer  diesen  Erzeugnissen  der 
die  Hälfte  der  dortigen  Einfuhr  an  Eisen-  und  Walzwerks-  und  teilweise  der  Gießerei-Industrie 
Stahlorzeugnissen.  Es  zeigt  sich  also,  daß  die  sind  nun  auch  noch  beträchtliche  Mengen  an 
Zunahme  der  deutschen  Ausfuhr  außer  England  Halb-  und  Fortigerzeugnissen  der  Masehinon- 
sieh  auch  wesentlich  auf  dio  verschiedenen  son-  industrie  ausgeführt  worden  im  Gewicht  von 
stigen  Absatzgebiete  des  ganzen  Weltmarktes  ver-  stark  304  000  t  gegen  knapp  209000  t  im  Jahr 
teilt.  Desgleichen  gehen  ja  auch  sämtliche  Einzel-  1904,  rund  250000  t  1903.  Die  Werte  dafür  be- 
positionen  fast  parallele  Zunahmen,  wobei  nur  laufen  sich  auf  287':'»  Millionen  Mark  hezw.  stark 
Rohstahl,  Eisonbahnhedarf  und  namentlich  Roh-  251  und  232  Millionen.  Die  Gesamtwerte  für  die 
eisen  stärker  hervortreten.  Das  Bild  der  Eni-  verschiedensten  Erzeugnisse  der  Eisenindustrie 
wicklung  ist  damit  ein  außerordentlich  gesundes,  betragen  demnach  1905  ziemlich  genau  950  Mill., 
was  noch  mehr  hervortritt,  wenn  man  in  Rück-  1904  nicht  ganz  834  Millionen,  1903  stark  i 
sieht  zieht,  daß  die  Einfuhr  an  Eisenorzeugnisson  Millionen,  im  letzteren  Jahr  macht  sich  die 
nach  Deutschland  ganz  wesentlich  aus  Roheisen  Hficbstziffer  in  gröberen  Erzeugnissen  auch  in 
besteht  und  in  diesem  auch  gegen  den  Stand  der  der  Gesamtwertsumme  geltend. 

Fi  n  g  1  i  b  c  h  e  E  i  b  e  n  a  u  s  f  u  h  r. 

11)00  1901  1902  1903  1110«  190.% 

I  t  t  t  II 

Roheisen  und  Brurheisen   ....  1521  000  924  000  1  208  000  1  066  000  974  000  1  181000 

Rohstahl   308  000  218  000  801000  27  000  4  000  9  000 

Risenbahnbcdarf   464  000  675  000  717  000  728  000  689  000  750000 

Stabeiscn  und  Fassoneisen  .  .  .   .  157000  118000  126000  271000  289000  860000 

Bleehe   151000  127  000  140000  220  000  256000  316000 

Verzinkte  Bleche  ........  247  000  250  000  381  000  362  000  386  000  407  000 

Weiliblccbe   273  000  272  000  312  000  293  000  360  000  865  000 

l>rahter/eugnis*e   38  000  47  000  55  000  95  000  98  000  125  000 

Röhren  und  Verschiedenes    ...  ?  ?  ?  96  000  87  000  112  000 

(irobe  Eisenwaren   339  000  322  000  342  000  167  000  174  000  198  000 

Feine          „    42  000  62  000  49  000  166  000  110  000  111000 

Sa.  gan«-  und  halbfertiger  Waren  2  019  000  1  976  000  2  372  000  2  414  000  2  462  000  2  728  000 

Sa.  einHchlkiülich  KohcUcu    ...  3  640  000  2  900  000  3  578  000  3  479  000  3  426  000  3  869000 
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Die  englischen  Ausfuhrziffern  der  letzten  Statistik  aufgeführten  Waren  1005  einen  Wert 

.Jahre  müssen  etwas  berichtigt  werden,  indem  von  rund  641  Millionen  Mark  gohabt  haben,  gegen 

für  1904  und  1JKV>  das  ausgeführte  Brucheisen  rund  571  Millionen  im  Jahr  1904:  sie  laufen  also 

und  Schrott  wieder  aufgenommen  ist  und  damit  mit  den  deutschen  ziemlich  parallel.  Dagegen 

1904  gegen   1903  nur  ein  ganz  unbedeutender  bringen  die  Artikel  der  Wertstatistik  fast  728 

Rückgang  vorhanden  war.     Das  .lahr  1905  zeigt,  Millionen   1905,  644  Millionen  1004.    Es  kommt 

wie  auch  in  Deutsehland,  ein  Voransohreiten  auf  eben  da  die  große  Ausfuhr  der  englischen  Ma- 

ziemlieh  sämtlichen  Gebieten.    Zu  der  Bewegung  schinenindustrie  zur  Geltung,  auch  Schiffe  sind 

in  den  letzten  .lahren  ist  daran  zu  erinnern,  daß  im  letzten  .lahr  mit  über  100  Millionen  beteiligt 

seit    1903  verschiedene  Sorten    anders  geführt  und  der  erwähnte  Umstand,  daß  manches  in  der 

werden:  was  früher  als  Rnhstahl  erschien,  geht  deutschen  Gowichtsausfuhr   Vorkommende  nur 

jetzt   zu  beträchtlichem  Teil   unter  Stab-  und  hier  erscheint. 

Fassoneisen,  und  aus  den  groben  Eisenwaren  sind  Den  englischen  AusfuhrzifTern  gegenüber 
schmiedeiserno  Röhren  herausgezogen  worden,  darf  aber  auch  die  beträchtliche  Einfuhr  nicht 
während  andere  wieder  zu  feinen  Eisenwaren  übersehen  werden.  Es  waren  das  im  letzten 
zugeschlagen  sind,  auch  sind  Drahterzeugnisse  .lahr  rund  1365000  t,  wobei  Robstahl  mit  fast 
vollständiger  aufgeführt  als  früher.  Die  Einzel-  610000  t,  Stab-  und  Fassoneisen  mit  rund  2H0000  t 
Positionen  werden  dadurch  mit  den  gleichen  die  Hauptrollo  spielen;  die  Ziffern  der  beiden 
deutschen  wesentlich  besser  vergleichsfähig.  Im  Vorjahre  waren  nicht  viel  geringer.  Die  Roheisen- 
ganzen springt  der  Unterschied  in  die  Augen,  einfuhr  von  rund  150000  t  kommt  zum  nicht  un- 
daß  England  beträchtlich  mohr  Roheisen  aus-  beträchtlichen  Teil  von  Schweden,  in  don  Roh- 
fUhrt  und  fast  gar  keinen  Rohstahl,  während  in  stahl  teilen  sich  in  der  Hauptsache  Deutschland 
Deutschland  durch  das  Thomasvorfahren  große  und  Amerika,  aber  auch  hior  ist  Schweden  mit 
Mengen  in  der  halbveredelten  Form  des  letzteren  Qualitätsmaterial  beteiligt.  Die  Einfuhr  von  Stab- 
ausgoführt  worden.  Das  Rückgrat  der  englischen  und  Fassoneisen  kommt  nach  der  englischen 
Ausfuhr  ist  der  Eisenbahnbedarf,  der  aber  die  frü-  Statistik  wesentlich  von  Belgien,  worin  aber 
bereu  Maximalzahlen  von  über  eine  Million  Tonnen  jedenfalls  auch  deutsch©  Ausfuhr  einbegriffen  ist, 
nicht  wieder  erreic  ht.  Vor  allen  Dingen  aber  sind  denn  diese  gibt  nach  hiesigon  Ermittlungen 
es  die  verschiedenen  Arten  von  Blechen,  die  im  allein  180000  t.  Zu  diesen  in  der  Gewichtsstatistik 
letzten  Jahre  zusammen  die  enorme  Zahl  von  nachgewiesenen  Einfuhren  kommt  dann  auch 
nahezu  1080000  t  erreichen,  worunter  sich  nicht  noch  eine  solche  von  Maschinen  und  weiterver- 
wenigor  wie  stark  760000  t  verzinkte  und  Weiß-  arheiteter  Ware:  die  Gesamt wortzifforn  stellen 
bleche  befinden,  also  ganz  dünne  Bloche,  die  sich  auf  die  immerhin  nicht  unbeträchtliche  Höhe 
nebenbei  aber  auch  noch  einen  nicht  unbet rächt-  von  rund  IW)  Millionen,  gegon  rund  325  Millionen 
liehen  Teil  der  übrigen  Blechnusfuhr  darstellen.  Im  im  .Jahre  1904.  Nicht  unerwähnt  dürfte  die  Bo- 
ganzen  muß  beim  Vergleich  gegenüber  Deutsch-  wogung  von  Eisenerzen  bleiben,  deren  Einfuhr 
land  in  Rücksicht  gezogen  worden,  daß  ein  Toil  1905  7  350000  t  betragen  bat  gegen  6100000  t  im 
der  dort  in  der  Gewichtsstatistik  vorkommenden  Jahre  vorher,  darunter  aus  Spanien  rund  5  765000  t 
Artikel  mit  wohl  200000  t  für  England  nur  in  gegen  knapp  4650000  t;  die  Gesamtwerto  waren 
der  Wertstatistik  erscheint.  Die  Zahlen  stehen  1905  nicht  ganz  110  Millionen  Mark  gegen  90 
Tür  die  letzten  Jahre  so,  daß  die  in  der  Gewichts-  Millionen  im  Jahre  vorher. 

Belgische  E  i  h  e  n  a  im  f  u  Ii  r. 

19ÜO  1801  1902  1903  1904  l'JOA 

t  t  I  I  I  I 

Roheisen  und  BriicheUen   ....  52  000  46  000  69  000  82  000  70  000  73  000 

Rohstahl   2000  1000  4  000  6  000  6  000  20  000 

Eisenbahnbedarf   115  000  149  000  205000  314  000  221000  184  000 

Staboisen  und  FaHaonoison  .  ...  270  000  274  000  825  000  366  000  418  000  546  000 

Bleche                                      .  76000  71000  80000  84  000  91000  120000 

DrahterzougniHfie   21  000  25  000  26  000  33  000  36  000  42  000 

Grobe  Eisenwaren   28  000  26  000  27  000  19  000  16  000  20  000 

Feine          „    80  000  70  000  00  000  84000  96  000  92  000 

Sa.  »ranz-  und  halbfertiger  Waren  591000  615  000  757  000  906  000  880000  1023  000 

Sa.  einachlieUlioh  Koheimn    ...  643000  661000  826000  988000  950000  1096000 

Auch  die  belgische  Ausfuhr  der  letzten  Im  einzelnen  kommt  Rohstahl  diesmal  mit  einer 

Jahre  zeigt  in  der  Hauptsache  ein  ähnliches  Voran-  wenigstens  einigermaßen  in  Betracht  kommenden 

schreiten  wie  die  deutsche  und  englische,   dio  Zilfervor.     Der  Eisenbahnbedarf  geht  zurück,  hält 

Aufnahmefähigkeit   dos  Weltmarktes  ist   äugen-  sich  aber  doch  auf  einer  erträglichen  Höhe,  wenn 

scheinlich  großer  geworden,  denn  auch  die  nach-  man  dio  beiden  letzton  Jahre  ausschaltet,  wo 

her  noch  zu  erwähnenden  amerikanischen  Ziffern  Belgien  mit   recht  billigen  Freisen  sich  augen- 

bleiben  gegon   das  Vorjahr  nicht  weit  zurück.  scheinlich  unverhältnismäßig  große  Mengen  go- 
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nommen  halt«.  Das  Rückgrat  der  belgischen  Rohoisenmenge  kam  nebenbei  die  Hälfte  aus 
Ausfuhr,  Stab-  und  Fassoneisen,  zeigt  eine  weitere  Deutschland.  Dagegen  ist  allerdings  die  Einfuhr 
ganz  beträchtliche  Zunahme,  die  Ziffer  ist  gegon  von  Rohstahl  auf  167500  t  zurückgegangen  gegen 
die  des  .Jahres  1900  stark  die  doppelte.  Nimmt  182000  t  im  Jahr  vorher.  Davon  kamen  in  beiden 
man  die  belgischen  und  die  dout«chen  Mengen  Jahren  die  etwas  größere  Hälfte  auf  den  Zoll- 
zusammen, so  kommen  stark  1270000  t  heraus;  verein,  die  kleinere  auf  Frankreich,  das  mit  dem 
diese  beiden  Länder  versorgen  also  in  der  Haupt-  Jahr  1902  Uberhaupt  erst  ganz  klein  angefangen 
sache  jetzt  den  Weltmarkt,  und  die  englischen  hat.  Dazu  kommt  noch  eine  Einfuhr  von  43000  t 
Ziffern  bleiben  dahinter  weit  zurück.  Die  bei-  Drahterzeugnissen,  wesentlich  Walzdraht,  gegen 
gischen  Gesamtzahlen  geben  für  ganz-  und  halb-  34000  t  im  Jahr  vorher,  diese  fast  ausschließlich 
fertige  Ware  den  sehr  beträchtlichen  Fortschritt  aus  dem  Zollverein.  Zusammen  geben  diese  ver- 
von  fast  145000 1  gegen  das  Vorjahr,  und  die  schiedenen  Roh-  und  Halbfabrikate  eine  Ein- 
Million wird  zum  erstenmal  Uberschritten.  Dabei  fuhr  von  nicht  weniger  als  705000  t,  die  be- 
dürfen in  Belgien  aber  die  beträchtlichen  Ein-  woist,  daß  die  belgische  Fortigindustrio  zum 
fuhrzahlen  nicht  außer  Betracht  gelassen  werden,  nicht  unbeträchtlichen  Teil  von  fremden  Halb- 
Dio  Einfuhr  von  Roheisen  und  Brucheisen  im  Jahr  erzeugnissen  lebt.  Wie  sie  sich  da  mit  der 
1905  hat  555  000  t  Uberschritten  gegen  385 000  t  im  kürzlichen,  ganz  wesentlichen  Vorteuerung  der 
Jahr  vorher  und  das  bei  einer  eigenen  Erzeugung  Kohle  dort  zurechtfinden  wird,  bleibt  abzu- 
von  nicht  viel  Uber  1  300000  t;  von  der  gesamten  warten. 

Amerikanische  Eiaenauafuhr. 

1900  1901  1902  1908  1904  1905 

t  I  I  t  t  t 

Roheisen  und  Bracheisen   ....  334000  95000  37  000  28000  76000  57000 

Robutahl   108000  29000  2  000  5  000  814000  238000 

Eiaenbahnbcdarf   862000  819000  68000  31000  416  000  295000 

Ötabeisen  und  FaaaoneUen  .  ...  163000  100000  86000  68000  114000  140000 

Bleche   58000  33  000  32  000  20000  68000  83  ooo 

Drahterzeugnieae   180  000  127  000  156  000  174  000  184000  197  000 

8a.  ganz-  und  halbfertiger  Waren  821  000  608  000  345  000  298  000  1  091  000  963  000 

8a.  einachließbch  Roheiaen    ...      1  156000  708000  882  000  826  000  1  167  000  1010000 

Die  amerikanischen  Verhältnisse  haben  Dieselbe  ergibt  fUr  1905  rund  600  Millionen  Mark, 

nicht  die  großen  Schwankungen  der  Vorjahre  ge-  1904  fast  540  Millionen  und  1903  stark  415  Mil- 

zeigt,  im  ganzen  ist  ein  nicht  sehr  bedeutender  lionen.  Davon  entfällt  aber  nur  der  kleinere  Teil 

Rückgang  vorhanden,  der  sich  wesentlich  auf  die  auf  die  Erzeugnisse  der  Gewichtsstatistik,  der 

schweren  Artikel  Roheisen,  Rohstahl  und  Eisen-  wesentlich  größere  auf  die  anderen.    Der  Wert 

buhnbedarf  erstreckt  ;  die  Aufnahmefähigkeit  des  der  Einfuhr  betrug  demgegenüber  1905  stark 

eigonon  Landes  war  eben  wieder  größer.  Dagegen  110  Millionen  Mark,  gegen  roichlich  90  Millionen 

nahmen  die  leichteren  Artikel  Stabeisen,  Bleche  1904  und  175  Millionen  in  1903,  dem  Jahr  der 

und   Drahterzeugnisse  gleichmäßig  zu,  letztere  amerikanischen  Hochkonjunktur  mit  außerordent- 

stiegon  auf  die  beträchtliche  Menge  von  fast  lieh  starker  Einfuhr. 
200000  t.    Auch  in  Amerika  darf  nicht  Ubersehen 

werden,  daß  eine  ganze  Reihe  von  Artikeln  in  der  r»nzöni»chc  EisenauRfuhr. 

Gewichtsstatistik  fehlen.  Es  haben  denn  auch  die  i*»        1904  "°* 

eigenen  Aufstellungen  der  großen  Stahlvereini-  1  1  1 

,.      Ii     r            •„        j-     u      .                    Roheisen  u.  Brucheisen  237  000    228  000    257  000 
gung,  d.o  allerdings  weitaus  d.e  Hauptmengen        Walzei6en   4800o     64  000     46  000 

ausführt,   allein  ein   Gesamtgewicht   von  stark        Walzatahl   191000    205  000    263  000 

1  (BOOÜO  t  ergehen.    Ein  Anhalt  findet  sich  weiter  Summa  476  000    492  000    566  000 
darin,  daß  für  schmiedeiserno  Röhren,  die  seit 

Mitte  des  vorigen  Jahres  geführt  werden,  die  Um  ein  vollständiges  Bild  der  Verhältnisse 
letzte  Hälfte  allein  70000  t  gebracht  hat.  Den  zu  haben,  wird  die  B e  w  egu  ng  i  n  Frank  rei c h 
etwas  verminderten  Ausfuhren  steht  Übrigens  nicht  mehr  zu  umgehen  sein,  wonngleich  leider 
eino  vermehrte  Hinfuhr  gegenlibor  mit  410000  t  dort  die  Statistik  nicht  genügend  entwickelt  ist. 
gegen  2M00O  t  im  Jahre  vorher,  also  150 (XX)  t  Abgesehen  von  Roheisen  und  Brucheisen  unter- 
mehr, diese  übrigens  fast  ganz  aus  Roheisen  und  scheidet  sie  nur  Walzeisen  und  Walzstahl,  wobei 
Brucheisen  bestehend.  Die  stärkere  Versorgung  unter  dem  letzteren  jedenfalls  größere  l'osteu 
des  Weltmarktos  seitens  der  europäischen  Länder  von  Rohstahl  enthalten  sind,  wie  dies  schon  die 
findet  also  auch  darin  mit  ihre  Erklärung.  Die  Ausfuhr  nach  Belgien  mit  80000 1  1905  beweist, 
augenscheinlich  auf  tlio  Ausfuhr  höherwertiger  Im  übrigen  stehen  den  gegebenen  Ausfuhrzahlcn 
Erzeugnisse  gerichteten  Bestrebungen  der  Ameri-  auch  Gesamteinfuhrziffern  von  etwa  200  000  t 
kanor  werden  durch  die  Wertstalist ik  hostätigt.  jährlich  gegenüber,  die  zu  reichlich  '/»  aus  Roli- 
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eisen  und  BruthoLson  bestehen,  aber  kaum  in 
der  Zunahme  begriffen  sind,  während  die  Aus- 
fuhr sich  augenscheinlich  stetig  entwickelt.  Be- 
achtenswert ist  auch  die  Bewegung  der  Ausfuhr 
von  Eisener/.,  die  von  423000  t  1002  auf  714000  t, 
1  211)000  t  und  1356000  t  I90f>  zugenommen  hat. 
Es  kennzeichnet  das  die  Entwicklung  des  fran- 

Bericht  über  in-  und 

Vergleichende  Statistik  des  Kaiserlichen 
Patentamtes  für  das  Jahr  1905.* 

I.  Dio  Zahl  der  Patentanmeldungen,  die 
im  Vorjahr  zum  Stillstand  gekommen  zu  Bein  schien, 
hat  ein«>  Zunahme  von  6,1  °/«  erfahren;  sie  betrug 
1303  28  313,  1904  28  360  und  1905  30  085.  Insgesamt 
lagen  59  616  Anmeldungen  zur  Prüfung  vor,  von  denon 
26664  erledigt  wurden.  Da  nun  9102  Anmeldungen 
teils  durch  Zurücknahme  der  Anmeldung,  teils  durch 
unbeantwortet  gelassenen  Vorbescheid  und  Nichtzah- 
lung der  Anmeldegebühr*  verfielen,  so  blieben  von  den 
26  664  Anmeldungen  17  562  für  die  Erledigung  der 
Anmelde-  und  Besehwerdeabteilungen  übrig.  Hiervon 
führten  9600  zur  Patenterteilung  gegen  9189  im  Jahre 
1904.  Mithin  betrug  1905  die  Zahl  der  Patent- 
erteilungen 54,7»/»  gegen  48,8  °/0  im  Jahre  1904. 

Bekannt  gemacht  wurden  11  826  Anmeldungen 
gegen  9823  im  Jahre  1904.  Ende  1904  waren  3t  486, 
Ende  1905  32  430  Patente  in  Kraft.  Die  Zahl  der 
Beschwerden  ist  gogen  die  Vorjahre  erheblich  zurück- 
gegangen; während  sie  1903  2446  und  1904  noch  2137 
betrug,  sank  sie  1905  auf  1836.  Gegen  1611  Anmel- 
dungen wurden  2109  Einsprüche  erhoben.  Nach  der 
Bekanntmachung  wurden  222  Patente  versagt,  davon  208 
auf  Urund  von  Einsprüchen.  39  Patente  wurden  teils  vom 
Patentamt,  teils  vom  Reichsgericht  für  nichtig  erklärt. 

II.  Die  Zahl  der  (Jebrauchsmusteran  mei- 
dungen belief  sich  1904  auf  30819,  19Ü5  auf  32  153, 
ist  also  fortgesetzt  im  Steigen  begriffen.  Davon 
wurden  eingetragen  1904  26  001,  1905  26  589.  Zu- 
sammen wurden  von  1891  bis  Ende  1905  305  850  Ge- 
brauchsmuster angemeldet  und  267  740  davon  ein- 
getragen. Gelöscht  sind  von  letzteren  182  788  Stück. 
Es  bestanden  demnach  Ende  1905  noch  84952  Ge- 
brauchsmuster, wovon  10  990  länger  als  drei  Jahre. 

III.  An  Warenzeichen  wurden  1904  15297, 
1905  16  564  Stück  angemeldet  und  davon  8663  gegen 
9867  im  Jahre  1904  eingetragen.  Von  1894  bis  Ende 
1905  wurden  insgesamt  138437  Warenzeichen  an- 
gemeldet und  von  diesem  84  228  eingetragen. 

IV.  Die  Bearbeitung  der  drei  Kessorts  führte  im 
Patentamt  1905  zu  501412  Geschäftsnummern,  1904 
zu  468510.  An  Gebühren  usw.  wurden  eingenommen 
1904  6929804  .«  und  im  Jahre  1905  7312613.«. 
Diesen  standen  1904  3  745316.«  und  1905  3  935  607,* 
Ausgaben  gegenüber. 

Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

9.  April  1906.  Kl.  7a,  E  10  661.  Walzkaliber 
für  Pilirerschrittwalzi  n.  Heinr.  Ehrhardt,  Düsseldorf, 
KcichsstraUe  20. 

Kl.  10h,  V  6212.  Verfahren  zur  Erzielung  preß- 
fähiger Braunkohle.  Max  Venator,  Kamsdorf  h.  Lucka. 

•  Vertfl.  „ Blatt  für  Patent-,  Muster-  und  Zeichen- 
wesen- 1906  Nr.  3  S.  69  u.  ff. 


zbsischen  Minettebozirks,  dio  Lioforung  muß  zum 
wesentlichen  Teil  nach  Belgien  gehen.  Die  Ein- 
fuhr in  den  Zollverein  zeigt  keine  durchschlagende 
Zunahme,  während  die  Ausfuhr  nach  Frankreich 
aus  letzterem  HX)ö  wieder  1030 (XX)  t  botragen  hat^ 
gegen  knapp  1  220000  t,  1  270000  t  und  1  670000  t 
in  den  drei  .Jahren  vorher. 


ausländische  Patente. 

Kl.  48d,  B  36  104.  Vorrichtung  zum  ununter- 
brochenen Blankglühen  von  MetallgegenstÄnden  in 
einem  GaBe,  welches  spezifisch  leichter  als  Luft  ist. 
Ernst  Blau,  Ratibor,  Neuestr. 

Kl.  49  e,  D  15  582.  Hydraulische  Schmiede- oder 
ähnliche  Presse  mit  Dampftreihvorrichtung.  Davy 
Brothers,  Limited,  u.  Thomas  Edmund  Holmes,  Sheffield, 
Engl.;  Vertr. :  Pat.- Anwälte  Dr.  R.  Wirth,  Erankfurt 
a.  M.,  u.  W.  Dame,  Berlin  SW.  13. 

12.  April  1906.  Kl.  1  a,  M  27  724.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Aufbereitung  von  Erzen.  Arthur 
Penryn  Stanley  Macquisten,  Glasgow,  Schottl.;  Vertr.: 
A.  du  ßois-Rcymond ,  M.  Wagner,  G.  Lemke,  Pat- 
Anwälte,  Berlin  SW.  13.  Für  diese  Anmeldung 
ist  bei  der  Prüfung  gemäß  dem  Unionsvertrage  vom 
"'0   3  83 

14712';  00  die  Pfi0riWt  ttüf  ürU,Hl  <l0f  An-eld-f  i» 
Großbritannien  vom  19.  11.  04  anerkannt. 

Kl.  21h,  K  27  687.  Heizkörper  zur  elektrischen 
Erhitzung  mittels  kleinstückiger  Widcrstandsmasse. 
Kryptolgesellschaft  in.  b.  H.,  Berlin. 

Kl.  31c,  E  11139.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Formen  von  Winkelzahnrädern  unter  Heraus- 
ziehen der  Kadmodellhüirten  aus  der  Form.  Othmar 
Eisele,  Wien;  Vertr.:  Dr.  L.  Gottscho,  Pat.-Anw., 
Berlin  W.  8. 

Kl.  31  e,  K  21  385.  Biegsamer  Streifen  zum  Aus- 
runden von  Modellecken.  Rieck  &  Mclzian,  Hamburg. 

Kl.  40a,  F  19  786.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  mechanischen  Entleerung  von  kalten  oder  erhitzten 
Tiegeln,  Retorten  und  dergl.  mittola  eingeblasener 
Preßluft.  Fonderies  &  Laminoirs  de  Biache  Saint- 
Vaast  Soeiete  Anonyme,  Paris;  Vertr.:  Pat.- Anwälte 
Dr.  K.  Wirth,  Frankfurt  a.  M.  1,  u.  W.  Dame, 
Berlin  SW.  13. 

Kl.  49  b,  L  20  388.  Profileisenschere  mit  nach 
dem  Trägerprofil  profilierten  festen  Bchneidmessern 
am  Messerschlitten  und  Maschinenständer.  Ernst  Lang- 
heinrich, Kalk  b.  Köln. 

Kl.  49c,  B  38  188.  Fallhammer.  Edward  Samuel 
Brett,  Ashfield,  Engl.;  Vertr.:  Carl  Pataky  u.  Emil 
Wolf,  Pat.-Anwälte,  Berlin  S.  42. 

Kl.  49e,  1)  16  197.  Durch  Druckluft  oder  dergl. 
betriebene  Schlagnietmaschine.  Deutsche  Niles- Werk- 
zeugmaschinen-Fabrik, Oberschöneweide  b.  Berlin. 

Kl.  49e,  F  18  357.  Dampftreibvorrichtung  für 
hydraulische  Pressen.  John  Fielding,  Gloucester, 
Engl.:  Vertr.:  A.  du  Bois-Rcymond  u.  Max  W agner, 
Pat.- An  walte,  Berlin  SW.  13.* 

Kl.  49  f,  II  32  503.  Maschine  zum  Biegen  von 
Profileisen  im  scharfen  Winkel.  Heinrich  Hübner, 
Neustadt  0.-8. 

Kl.  49  f,  II  35  918.  Elektrische  Schweißmaschine 
mit  einem  unterhalb  der  Kontaktbacken  oder  der 
Klemmvorrichtung  angeordneten  Amboß.  Hugo  Hel- 
berger,  München,  Emil  (ieisstr.  11. 

Kl.  49f,  H  36061.  Kichtmaschine  für  Rohre,  Wellen 
und  ähnliche  Werkstücke;  Zus.z.Pat.  157  498.  Otto  Heer, 
Zürich;  Vertr.:  Otto  Hoesen,  Pat.-Anw.,  Berlin  W.  66. 

Kl  49  f,  L  20  522.  Verfahren  und  Maschine  zum 
Richten  von  Universaleisen.  Frust  Langheiurich, 
Kalk  b.  Köln. 
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17.  April  1906.  Kl.  24e,  ()  4K74.  Gaserzeuger 
mit  unterer  Luftzuführnng,  namentlich  zur  Vergasung 
von  Feinkohle.  Olbernhauer  Anthracit-Werke,  G.  m. 
b.  II.,  Olbernhau. 

Kl.  50c,  E  10  731.  Steinbrecher  mit  zwei  Broeh- 
mäulern.  l'aul  Eckstein,  Leitmeritz,  Oestorr.;  Vortr. : 
G.  Fude  u.  F.  Bornbagen,  Fat.-Anwälto,  Berlin  NW.  6. 

19.  April  190»».  Kl.  18  b.  K  29  OOS.  Roheisen- 
mischer  mit  zeitlicher  Hebevorrichtung.  Kölnische 
Maschinenbau- Akt. -Oes.,  Köln-Baventhal. 

Kl.  18b,  Seh  19  913.  Verfahren  zum  Reinigen 
und  Frischen  von  Roheisen.  Carl  Schiel.  Hannover, 
Zöller  Chaussee  90. 

Kl.  18c.  G  22  078.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Erwärmung  von  Schraubenfedern  oder  dergl. 
Joseph  Uirlot,  Brüssel;  Vertr. :  R.  Deißler.  Dr.  (1. 
Dölluer  u.M.Seiler,  Fat.- Anwälte,  Berlin  SW.  Kl. 

Kl.  2Ka,  H  30  722.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Wassergas  oder  Mischgas  in  ununterbrochenem 
Betriebe;  Zus.  /..  Fat.  167  112.  Gustav  Horn, 
Braunschweig. 

Kl.  31a,  C  13637.  Tiegelofen  mit  Mischkammer 
für  die  aus  flüssigem  Brennstoff  erzeugten  (Jane  und 
die  erhitzte  Verbrennungsluft.  William  Henrv  Cook, 
Worcestcr,  Mass.,  V.  St.  A. :  Vertr. :  E.  Schmatolla. 
Fat.- Anw.,  Berlin  SW.  11. 

Kl.  31a,  K  20  535.  Kippbarer  Tiegelofen  mit 
feststehendem  Windkasten.  Georg  Kietkötter,  Hagen 
i.  W.,  Oststr.  K. 

Kl.  31c,  F  17578.  Verfahren  zur  Erleichterung 
des  Herausziehen*  eines  gegossenen  Metallstranges 
aus  einem  Mundstück  oder  einem  Kühlrohr.  Adam 
Helmer  Fehraon,  Stockholm :  Vertr. :  A.  Kohrbach 
u.  W.  Bindewald.  Fat.- Anwälte,  Erfurt. 

Kl.  49o,  K  31072.  Kiemenabheber  für  Fall- 
hämmer.   August  Kamm  jr.,  Ilagen. 

Kl.  49 f,  A  11500.  Frofileisen-Biege-  und  Richt- 
maschine  mit  einer  feststehenden  und  zwei  gegen 
diese  hin  verstellbaren  Biegewalzen.  Nicol.  Sinclair 
Arthur,  Glasgow,  Schottl. ;  Vertr. :  Ernst  Herse,  Fat.- 
Anw.,  Berlin  NW.  4o. 

Kl.  49 f,  \V  23  332.  Vorfahren  und  Vorrichtung 
zum  Biegen  von  weiten  Köhren  bei  schrittweisem  Er- 
wärmen der  unmittelbar  aufeinander  folgenden  zu 
biegenden  Kohrringteile.  The  W hitlock  Coil  Fipe  Com- 
pany, West  Hartford,  V.  St.  A. ;  Vertr.:  C.  W.  Hopkins 
u.  K.  Osiiis,  Fat.-Anwälte,  Berlin  SW.  II. 

Kl.  49h,  L  21375.  Maschine  zur  Herstellung 
von  Ketten  und  Ringen  durch  Aufrollen  oder  durch 
Biegen  und  Schweißen.  Franoois  Launoy,  Cbütelineau, 
u.  Edouard  Dor,  Lüttich;  Vertr.:  M.  Mintz,  Fat.-Anw., 
Berlin  SW.  II. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

9.  April  1906.  Kl.  31  a,  Nr.  273  862.  Tiegel- 
Schmelzofen  mit  mehrteiliger  Kostplatte,  deren  einzelne 
Teile  für  sieh  beweglich  sind.  Maschinenbau-Anstalt 
Humboldt,  Kalk  h.  Köln. 

17.  April  1906.  Kl.  19a.  Nr.  274  438.  Schwellen- 
loses  Schienengleis  mit  sohraubcnloNen  Sehiihlasehen 
und  um  zwei  Schienenköpfe  der  dreiköpfigen  Schienen 
greifenden  Vorbindungwstegen.  Johan  Reginus  Henri  De 
.long,  Maastricht ;  Vertr. :  M.  Schinetz,  Fat. -Anw.,  Aachen. 

Kl.  24  c.  Nr.  274  430.  Formsteiu  zum  Aufbau  von 
Regeneratoren,  bestehend  aus  einem  viereckigen  Rohr, 
das  auf  der  Ober-  und  Unterseite  mit  «juerlnufenilen 
Rinnen  versehen  ist.  Axel  Hermansen,  Bromölla;  Vertr.: 
Heinrich  .Vollbart,  Fat.-Anw.,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  24h,  Nr.  274  104.  Fiilltriohtcrverschlnß  für 
Schrägrostfouerungeii,  bestehend  aus  einem  an  der 
Verschlußtüre  angreifenden  Kniehehelgelenk  mit  <  iegen- 
gewicht.  Süddeutsche  Fenerungs-Anlagen-  und  Rost- 
stab-Iudustric,  l'ihlein  dt  Co.,  Nürnberg. 

Kl.  31c,  Nr.  273941.  Verstellbarer  Formkasten. 
Heinrich  Stührmann,  Hannover,  Kollenrodtstr.  57. 


Deutsche  Reichspatente. 

KI.  21h,  Nr.  166819,  vom  12.  August  1904. 
F  i  r  m  a  W.  C.  H  e  r  a  e  u  s  in  Unnau  s,  M.  Elek- 
trisch beheizte  Gefäße  (Muffeln,  Tiegel  und  dergl.) 
mit  auf  dir  Wandungen  auf  gekittetem  Heizwideratand. 

Die  zu  erhitzenden  Gefälle  (Muffeln,  Tiegel)  werden 
mit  einem  Drahtnetz  aus  Fiatin  oder  dergl.  umgeben, 
durch  welches,  ein  elektrischer  Strom  geleitet  wird. 
Die  Befestigung  des  Netzes  erfolgt  mittels  geschmol- 
zener oder  gesinterter  Ueberzflge.  Gegenüber  der 
für  den  gleichen  Zweck  üblichen  Umwicklung  der 
Gefäße  mit  einzelnen  Drähten  soll  das  Drahtnetz  den 
Vorzug  der  gleichmäßigeren  Wärmeübertragung  haben, 
selbst  dann  noch,  wenn  einzelne  Drähte  desselben 
verletzt  oder  nicht  stromleitend  sind. 

Kl.  81c.  Nr.  166  855,  vom 
7.  Januar  1905.  Otto  Gaisor  in 
Reutlingen.  Armkreuzmodell 
zur  Ifernt'llung  ron  Gußformen 
für  Rirmenxchtihen  oder  Zahn- 
räder. 

Um  mit  demselben  Armkreuz- 
modell  verschieden  große  Riemen- 
scheiben oder  Räder  herstellen  zu 
können,  sind  die  Enden  der  Arme 
auf  den  Armstümpfen  verschieb- 
bar gemacht.  Sie  sind  aus  Blech 
der  Form  der  Arme  entsprechend 
gebogen. 

Kl.  40b,  Nr.  166110,  vom  23.  Mai  1905.  Fried. 
K  r  u  p  ]>  A  k  t.  -  G  e  s.  G  r  u  s  o  n  w  e  r  k  in  M  a  g  d  e  - 
bürg- Buck  au.     Fuhrung  mit   verstellbarem  An- 

Hchlag  für  Sdgm, 
Seheren  und  der- 
gleichen. 

Zu  beiden  Sei- 
ten des  Rollgangs 
r  belinden  sieb 
Führungswangen 
a .  die  mit  ein- 
ander gegenüber- 
liegenden Aus- 
schnitten b  ver- 
sehen sind.  In 
diese  wird  der 
Anschlage  mittels 
eine»  fahrbaren 
Flaschenzuges  d 
(»der  dergl.  ein- 
gesetzt. Durch 
die  beiderseitige 
Lagerung  de« 

Anschlaghalkcus,  der  noch  mit  besonderen  Bügeln  e 
versehen  sein  kann,  werden  andere  Befestigungsmittel 
überflüssig. 

Kl.  21h,  Nr.  166878,  vom  15.  Januar  1904. 
Dr.  Hermann  Mehner  in  Friedenau  bei 
Berlin.  Verfahren  zur  ele-ktritchen  Beheizung  von 
Oeftn  für  rheinische  und  metallnrginche  Zwecke. 

Erfinder  schlägt  vor,  den  elektrischen  Strom 
durch  eine  flüssige  Schlaekensäule  zu  leiten  und  die 
in  dor  Schlacke  durch  Widerstand  erzeugte  Wärme 
der  sie  umgebenden  Beschickung  zuzuführen.  Als 
Vorteil  diese»  Hei/.vcrfahrens  wird  insbesondere  eine 
grolle  Schonung  der  Ofenwände  hervorgehoben,  da- 
durch verursacht,  daß  die  Wärmequelle  in  der  Ofcn- 
mitte  gelegen  ist. 

Das  Verfahren  ist  für  Schachtöfen  bestimmt. 
Der  Strom  der  geschmolzenen  Schlacke  fließt  von 
oben  nach  unten  durch  die  Ofonmitto.  Die  Beschickung 
umgibt  die  Schlacke  ringförmig  und  nimmt  ihre 
Warme  auf. 


Digitized  by  Google 


16.  Mai  1906. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Stahl  und  Eisen.  G27 


Kl.  7  c,  Nr.  HH288,  vom  17.  Januar  190». 
Ilaniel  &  Lucg  in  l>  ü  s  «  c  I d  o  rf -(1  ra  f  c  n  Ix-  rg. 
Maschine  zum  Autschneiden  und  I stehen  souie  zum 
Bördel»  de*  Rande*  und  der  Lochkanten  ron  Blvch- 
teerkst  ticken. 

Bei  dieser  Maschine  trägt  der  obere  Prcllhalken  p, 
wie  bereiti«  bekannt.  Lochstcmpel  *,  die  mit  vorsprin- 

i- : 
T  ■  i  /. 


genden  Kördclrrlndcrti  /  versehen  sind,  während  die 
Schncidmatrizcn  /  an  dein  unteren  beweglichen  PrelJ- 
balken  e  augeordnet  sind  und  an  den  unbeweglichen 
Bördclmatrizcn  h  verschoben  werden  I  Abbildung  I ). 

Neu  int  die  Einrichtung,  dal!  die  Schneidiiiatrizen  / 
unmittelbar  nach  dem  erfolgten  Schneiden  und  Lochen 
zurückweichen  ( Abbildung  2  t,  ho  dal!  Hie  die  N'ieder- 
bewegung  der  Loch-  und  Bördelstcmpel  n  und  /  nicht 
hemmen  und  dali  sie  sich  darauf  beim  Zurückgehen 
de«  oberen  l'rclWialkens  p  wieder  vorbewegen  und  zu- 
gleich  aln  Auswerfcr  für  da»  Werkstück  dienen,  in- 
dem sie  dessen  iimgehördelte  Ränder  vor  »ich  her 
schieben  (Abbildung  M 

Kl.  49  f,  Nr.  1A4385,  vom  H.  Januar  1904. 
Carl  Kottsieper  in  IIa  gen  i.  \V.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  Ambossen  aus  einem  Stück. 

In  dem  glatten  vierkantigen  Block  werden  zu- 
nächst die  Einkerbungen  b  cingestaucht,  wobei  Ma- 
terial zu  beiden  Seiten  herausquillt.  Hann  werden 
die  seitlichen  Wulste  c  durch  Zusammenstauchen  her- 
gestellt und  die  Füße  e  ausgeschrtiicdct.  Schließlich 
wenlen  in  gleicher  Weise  die  Hörner  f  und  g  her- 
gestellt. 


Kl.  40a,  Nr.  164S80,  vom  12.  Januar  1904. 
L  e  Roy  W  r  i  g  b  t  Steven*  u  n  d  Bernhard 
Timm  ei- in  an  in  Chicago.  Verfuhren  zum  Vor- 
H-ärmrn  der  Beschickung  eines  mit  abtrdrts  gerichte- 
tem Zuge  arbeitenden  Schachtofen*  unter  Ausnutzung 
der  Abhitze  eine*  an  den  Schachtofen  angeschlossenen 
Schmelzofen«.  —  Die  aus  dem  elektrischen  Ofen  a 

abziehenden  hei- 
ßen Oase  werden 
durch  ein  Rohr  h 
in  den  mit  dem 
Ofen  a  verbunde- 
nen Schachtofen  c 

unterhalb  der 
Gicht  eingeleitet, 
durchziehen  die- 
sen von  oben 
nach  unten,  die 
Beschickung  vor- 
wärmend undwer- 
den  durch  Rohr  d 
abgeführt.  Zur 

wirksameren 
Vorwftrmung  der 
Beschickung  kön- 
nen durch  Roh- 
re e  noch  Heiz- 
gas und  Luft  ein- 
geleitet und  ver- 
brannt werden. 

Kl.  34,  Nr.  1A9fl9t»,.  Ernst  Schmatolla  in 
B  e  r  I  i  n.  (ituregenertttieofen. 

Erfinder  schlAgt  vor«  bei  Verwendung  lang- 
gestreckter Hertie.  beispielsweise  bei  RohrschweiBöfen, 
die  bisherige  Anordnung  der  Wärmespeichcr  sowie 
der  Brenner  an  den  beiden  Schmalseiten  des  Ofens 
durch  folgende  besser  funktioni«r«ide  und  leichter  zu 
regelnde  Einrichtung  zu  ersetzen. 

Die  Erhitxungsräume  für  »ius  und  Luft  sind  zu 
beiden  Längsseiten  des  Herdes  h  angeordnet  und 
stehen  mit  diesem  durch  OcfTniingen  d  in  Verbindung. 
Die  Flunum-u  ziehen  mithin  nicht  in  der  Richtung 
der  LüngsacliHc  des  Herties  h,  sondern  senkrecht  dazu. 
Die  Luftregeneratoren  /  und  die  liasregencratoren  g  sind 
abwechselnd  als  schmale  Kammern  nebeneinander  an- 
geordnet. Sie  sind  durch  Formsteine  a  voneinander 
getrennt,  die  durch  Formsteitie  h  in  Lage  gehalten 
werden.  Durch  letztere  wird  jede  der  Kammern  g  und  / 
in  mehrere  Abteilungen  zerlegt,  die  mit  ditterwerk 
ausgefüllt  sind,  welches  nach  Fortnahme  der  Hatten  c 
leicht  gereinigt  oder  ersetzt  werden  kann,  r  und  «• 
bedeuten  die  Luft-  und  (iaskanüle,  die  durch  je  für 
sich  ahrtchichharc  Kanäle  m  und  n  mit  den  einzelnen 
Regeneratoren  verbunden  sind. 


r 

■ 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Erzbrikettierungs-  Kommission. 

Die  Erzbrikertierungs-KommiBsion,  der  zurzeit  die 
HH.  Dr.-Ing.  Schrödter  (I.  Vorsitzender!,  Bergrat 
Zörner  (Ii.  Vorsitzender),  I)r.-Ing.  Weiskopf 
(Schriftführer),  forner  die  HH.  Oberingenieur  Dicke, 
Dr.  Esch,  Professor  Mathesius,  Ingenieur  Ve- 
nator und  Geheimrat  Prof.  Dr.  II.  Wedding  Bowic 
der  Vorstand  des  Verein»  zur  Förderung  dos  Erzberg- 
baues angehören,  hielt  am  Sonnabend,  den  28.  April 
1906,  in  Düsseldorf  eine  Sitzung  ab. 

Als  Gäste  waren  zugegen  die  IUI.:  S.  S.  Radusche- 
witsch  (Eisenhütte  H'itlicza),  Ingenieur  Vogel 
(Verein  deutscher  Eisenküttenleute),  Oberingenieur 
Krau»  (Maschinenbau-Anstalt  Humboldt». 

Die  Tagesordnung  lautete:  1.  Konstituierung  der 
Kommission.  2.  Festlegung  eines  Arbeitsprogramms. 
3.  Sonstige  Vorschläge. 

Vor  Eingang  in  die  Tagesordnung  erstattet  Herr 
Dr.  Weiskopf  Bericht  über  die  Gründung  der  Bri- 
kcttierungs-KommiBsion,  über  die  bisher  unternom- 
menen Schritte  und  über  die  zukünftige  Tätigkeit  der 
als  Studiengesellschaft  gedachten  Kommission.  Herr 
Dr.  8chrödter  gab  sodann  einen  kurzen  Rückblick, 
ausgehend  Ton  den  Vorschlägen  des  Hrn.  Oeheim- 
rat Wrcdding  zur  Errichtung  einer  Versuchsanstalt 
für  Erzbriketts.  In  weiterer  Feststellung  des  Arbeits- 
programms wurde  darauf  hingewiesen,  daß  die  Kom- 
mission einer  Ergänzung  aus  den  Reihen  der  Hoch- 
öfner und  der  Maschineningenieure  bedürfe,  und  der 
Vorsitzende  wurde  demgemäß  ersucht,  sich  mit  Ver- 
tretern Ton  Hochofenwerken  aus  Rheinland,  West- 
falen, dem  Siegerlande  sowie  aus  dem  Minetterevier 
in  Verbindung  zu  setzen.  Zugezogen  wurde  ferner 
Hr.  Oberingenieur  Kraus  von  der  Maschinenbau- 
Anstalt  Humboldt. 

Da  besondere  Geldmittel  zurzeit  noch  nicht  in 
dem  MaBe  zur  Verfügung  stehen,  daß  die  Kommission 
große  Aufwendungen  machen  kann,  so  muß  sich  die 
Tätigkeit  derselben  zunächst  mehr  auf  rein  informa- 
torischem Oebieto  bewegen. 

Das  Ergebnis  der  Kommissionssitzung  gipfelte  in 
den  folgenden  Beschlüssen : 

1.  Die  HH.  Dr.  W  e  i  s  k  o  p  f  -  Hannover  und  In- 
genieur Otto  V  o  g  e  I  -  Düsseldorf  werden  beauftragt, 
die  Zusammenstellung  des  vorhandenen  Erfahrungs- 
materials vorzunehmen.  Es  soll  in  erster  Linie  über 
den  Fabrikationsgang,  die  Betriebsrosultate,  die  Be- 
triebskosten, die  Gestehungskosten,  die  Zeit,  seit  wel- 
cher die  Brikettierung  in  Anwendung  steht,  sowie  über 
die  Resultate,  welche  mit  den  Produkten  bei  der  Ver- 
hüttung erzielt  wurdeu,  berichtet  werden;  schließlich 
sollen  der  Kommission  auch  Proben  des  rohen  und 
fertigen  Materials  zur  Verfügung  gestellt  werden. 

2.  Die  Errichtung  einer  Versuchsanstalt  soll  unter- 
stützt werden  und  sollen  nicht  allein  mechanische 
Untersuchungen  vorgenommen  werden,  sondern  die 
Prüfung  der  Erzziegel  soll  auch  auf  chemischem  Wege 
vor  sich  gehen.  Insbesondere  soll  die  Versuchsanlage 
derart  eingerichtet  sein,  daß  sie  die  Prüfung  der 
Eisenerzzisgel  unter  denselben  Bedingungen  ««stattet, 
wie  sie  beim  Hochofenbetrieb  in  Betracht  kommen, 
also  Behandlung  des  brikettierten  Erzes  gleichzeitig 
bei  hoher  Temperatur  und  unter  hohem  Krück.  In 
diese  l'nterkommissiou  wurden  die  IUI.  Oeheimrat 
Professor  Dr.  Wedding,  Professor  Mathesius,  Ober- 
ingeiiieur  Kraus,  Dr.  Weiskopf  gewählt,  außerdem  ist 
ein  noch  zu  benennender  Hochöfner  hinzuzuziehen. 

Die  Anregung,  schon  jetzt  Versuche  im  O roß- 
betrieb.- auszuführen,  wurde  als  noch  nicht  zeitgemäß 
zurückgestellt. 


Niederrheinischer  Bezirksverein  des 
Vereins  deutscher  Ingenieure. 

Am  2.  April  sprach  im  Niederrheinischen  Bezirks- 
verein  des  Vereins  deutscher  Ingenieure  zu  Düsseldorf 
Hr.  Wiecke,  Direktor  des  Oberbilker  Stahlwerkes,  über 

das  Pressen  flüssigen  Stahles 

nach  dem  Harmetverfahren,  unter  besonderer  Berück- 
sichtigung der  Einrichtung  auf  dem  Oberbilker  Stahlwerk. 

Indem  wir  betreffs  des  Verfahrens  selbst  auf  die 
früher  in  „Stahl  und  Eisen"  erschienenen  Aufsätze* 
verweisen,  dürften  die  Unkosten  bei  einer  solchen 
Preßanlage  unsere  Leser  interessieren.  Hr.  Wiecke 
teilt  hierüber  folgendes  mit: 

Die  Kokillenkosten  berechnen  sich  folgendermaßen : 
Die  Bandagen  bleiben  eine  einmalige  Anschaffung,  da 
sie  immer  wieder  verwendet  werden  können.  Sie 
scheiden  also  eigentlich  ganz  aus  der  Berechnung  aus. 
Wir  wollen  aber  für  Aufziehen,  Nachdrehen  und  Er- 
satz für  zu  lose  gewordene  600  ■*  in  die  Rechnung 
einsetzen.  Die  Oußkokille  der  16  t-  Blöcke  wiegt 
24  000  kg  und  kostet  neu  125  für  1000  kg;  den 
Bruch  wollen  wir  mit  55  Jt  für  I00O  kg  rechnen. 
Die  Differenz  macht  70  Jt  X  24  000  =  1680  Jt, 
dazu  Bandagenreparatur  =  600 

zusammen  rund       2300  .4. 

Die  Kokille  hat  bis  heute  130  Blöcko  zu  je  16  000  kg 
=  2  OSO  000  t  geliefert,  entsprechend  1,10  Jl  für  die 
Tonne  Stahl.  Dabei  ist  nicht  ausgeschlossen,  daß 
wir  noch  30  bis  40  Oüssc  aus  der  Kokille  machen. 
Der  Preis  wird  sich  dann  auf  85  bis  90  0  stellen. 
Die  Behauptung  Harmets,  daß  die  Kokillen  billiger 
seien  als  gewöhnliche,  ist  damit  bewiesen,  denn  wir 
rechnen  z.  B.  auf  dem  Oberbilker  Stahlwerk  f.  d.  Tonne 
Stahl  1,50  i4  für  die  Kokillen. 

Die  große  Haltbarkeit  der  Kokillen  ist  lediglich 
ihrer  Armierung  zu  verdanken.  Der  Oußkörpcr  selbst 
geht  schon  nach  wenigen  (iüssen  in  Stücke.  Zunächst 
reißen  die  Längskanten,  dann  kommen  einzelne  CJuer- 
risse.  Wir  haben  heute  Risse  in  den  Ecken  der  Kokille, 
die  Uber  20  mm  klaffen.  Diese  füllen  sich  mit  Stahl, 
und  der  Block  kann  ungehindert  daran  vorbei  rutschen. 

Aus  der  folgenden  Tabelle  über  die  Rentabilitäts- 
berechnung der  in  Oberbilk  in  Betrieb  befindlichen 
Harmetanlage  geht  die  Rentabilität  einer  solchen  An- 
lage, namentlich  wenn  sie  bis  zur  Grenze  ihrer 
Leistungsfähigkeit  ausgenutzt  werden  kann,  hervor. 

Unter  dem  Faktor  „L*  ist  die  Lizenzgebühr  ge- 
meint, die  deshalb  nicht  mit  Zahlen  in  die  Berechnung 
eingesetzt  werden  konute,  weil  die  Höhe  derselben 
sich  naturgemäß  nach  dem  zu  erzeugenden  Produkt 
richten  wird.  Man  wird  bei  Herstellung  einer  ge- 
wöhnlichen Handelsware,  die  sich  ja  auch  nur  in 
ganz  großen  Produktionsziffern  bewegen  kann,  selbst- 
verständlich die  Abgabe  f.  d.  Tonne  sehr  viel  geringer  be- 
messen, als  bei  Blöcken  zur  Herstellung  von  Schmiede- 
stücken. Hehr  viel  günstiger  stellen  sich  diese  Zahleu 
noch,  wenn  ein  hochwertigeres  Material  hergestellt  wird, 
wie  z.  B.  Tiegelstahl,  Nickelstahl  usw.,  wo  die  Differenz 
zwischen  .Schrottwert  und  Blockwert  ganz  wesentlich 
größer  ist  als  bei  gewöhnlichem  Siemens-MartinBtahl. 

Bemerkt  sei,  daß  die  Kokillen  ans  der  Rentabilitäts- 
berechnung herausgelassen  sind,  weil  schon  oben  nach- 
gewiesen ist.  daß  die  Kosten  für  dieselben  sich  günstiger 
stellen  als  bei  einem  gewöhnlichen  Gießverfahren. 

•  Vergleiche  „Stahl  und  Eisen'  1901  Nr.  16 
S.  857  bis  866;  1902  Nr.  22  S.  1238  bis  1242;  1906 
Nr.  1  S.  42  bis  44,  Nr.  6  S.  345  bis  347. 
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Rentabilitätsberechnung  einer  3600  t  H  a  r  in  e  t  p  r  e  ß  a  n  l  a  g  e. 


Ko.ud  der  Anl««r 

too  1  Block  =  1*1 

Outen  für  da«  J«hr  twl  einer  T»fi 
i  Block  su  je  1«  =  3t  t 

3  Block  Iii  je  1«  =  48  l 

PresBe    ....  80000  « 
Pumpe  n.  Akkm.  17  000  „ 
Kokillenwagen  .    6  000  , 
Fundament    .  .  10  000  „ 
Winde  kompl.  .    4  000  „ 
Hyd.  Abziehvor- 

richtung  ...  10  000  „ 
Kokillcnbandag., 

Rohrltg.u.Mont.  23  000  . 

150  000.« 

10  0  0  Arnorti- 
nation     .  .  15  000  « 
5  °/o  Verzinsg.    7  500  „ 
Elektrizität   .    1  500  „ 
Maschinist    .    1  500  „ 
Div.  Mat.      .    1  500  . 
Reparaturen  .    2  000  . 

29  000  +  L 
Bei  4800  t- 6,00,  *°/«okg+L 

15  000  .« 
7  500  „ 
3  000  „ 

1  500  „ 

2  000  „ 

3  000  „ 
32  000  +  I. 

9600  t  =  3,35.«"  «,  kg  +  L 

15  000  ,« 
7  500  . 
4  500  „ 

3  000  . 
2  500  „ 

4  000  „ 
36  500  +  L 

14  4ÜOt=2,50.«0/,«kg+^ 

Kosten  des  Torgeschmiedeten  Stahles. 
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1000  kg  ZU  90  «  =    .  90  Jk 
Löhne  f.  d.  Sehmieden    2  „ 
800  °/oo  kg  Unkosten  .IB. 

108  . 

30  o0  Abf.°/ookg,  60  «  18  , 
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Entsprechend  129.«  °'oo  kg 

96  4-  I, 
2 
16 
114 

5««  Abf.  3 
1  1  l 

=  118  o  0  kg  -f  L 

93,5  +  L 

2 
16 

111,5 
5o0  Abf.  3 

108,5 

-  114  »  oo  kg  4-  L 

92,5  4-  I' 
2 
16 
110,5 
5*/„  Abf.  3 

107,5 

=  113  *'oo  kg  +  L 

Nutzen  d.  Komprimier,  p.  Jahr  480OX  1 1  =  52  800  «  —  L 

9600X15=144000.«  — L 

14  400  X  16  —  230000.« — L 

Internationaler  Materialprüfungskongreß 
in  Brüssel  1906. 

Der  „Internationale  Verband  für  die  Material- 
prüfungen der  Technik''-  wird,  wie  bereits  kund- 
gegeben,* seinen  diesjährigen  vierten  Kongreß  in  der 
Zeit  vom  3.  bis  H.  September  in  Brüssel,  im  liebftude 
der  Königlichen  Akademie  der  Wissenschaften,  ab- 
halten, wozu  Se.  Majestät  der  König  der  Belgier  das 
Protektorat  übernommen  hat,  während  Se.  Königl. 
Hoheit  l'rinz  Albert  von  Belgien,  forner  der  Finanz-, 
der  Eisenbahn-,  der  Kriegs-  und  der  Handelsminister 
als  Ehrenpräsidenten  fungieren  werden.  Die  Vorhand- 
lungen tinden  in  drei  Sektionen,  und  zwar  gleichzeitig 
statt:  Sektion  A  (Metalle»,  B  (Zemente  und  Steine), 
C  und  D  (Diverses).  Aus  der  Tageseinteilung  sei 
mitgeteilt: 

Montag  den  3.  September:  Vollversammlung.  Donk- 
rede zu  Ehren  des  verstorbenen  Präsidenten.  Hofrat 
Professor  L.  von  Telmajer,  gehalten  von  Professor 
F.  Schale;  Vortrag  Ober  die  Industrie  Verhältnisse 
Belgiens,  von  Baron  E.  d  e  U  a  v  c  1  e  y  e  und  ( '  a  in  e  r  m  a  n ; 

Donnerstag  den  6.  September:  Vollversammlung. 
Festvortrag  von  Professor  H.  I,e  Chatelier  aus  Paris. 

•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"1  190<i  Nr.  6  S.  362. 


An  den  übrigen  Tagen  sind  technische  Exkursionen 
geplant,  die  u.  a.  nachstehende  Anlagen  umfassen 
sollen:  Hafenarbeiton  Brüssels,  Arsenal  von  Mecheln, 
Hafen  von  Antwerpen,  Werke  von  James  Cockerill 
in  Seraing,  Hafenarbeiten  in  Zeebrügge,  ferner  Besuch 
von  Brügge  und  Ostende. 

Um  die  Bedeutung  und  die  Vorteile  der  neuesten 
Methoden  der  Materialprüfung  deutlieh  vor  Augen  zu 
führen,  wird  in  der  Akademie  ein  kleines  Versuchs  - 
Laboratorium  eingerichtet,  welches  während  der  Kon- 
greßdauer im  Betriebe  sein  wird. 

Verband  deutscher  Elektrotechniker. 

Die  14.  Jahresversammlung  des  Verbandes  deut- 
scher Elektrotechniker  findet  vom  24.  bis  27.  Mai  d.  J. 
in  Stuttgart  statt.  Außer  der  Besichtigung  der 
größeren  städtischon  u.  a.  elektrischen  Anlagen,  wozu 
die  Teilnehmer  in  acht  Gruppen  eingeteilt  werden, 
sowio  verschiedener  geseUiger  Veranstaltungen  und 
AusHüge  mit  Damen  in  die  Umgebung  sollen  folgende 
Vorträge  gehalten  werden: 

1.  Feuerwehr  und  Elektrizität,  von  Freiherr  von 
Moltke. 

2.  Apparat  zum  Aufzeichnender  Umlaufsgeschwindig- 
keiten  und  des  Ungleichförmigkeitsgrades  von 
Maschinen,  von  Friedrich  Lux. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Frankreich.  Moissan  hat  genauere  Unter- 
suchungen über 

das  Sieden  und  Verdampfen  der  Metalle 
der  Eiaengrappe 

<Ni,  Fe,  Mn,  Cr,  Mo,  W,  IT >  angestellt  und  in  den 
„Uomptes  remlus"  *  ausführlich  beschrieben.  Die  Ver- 
suche wunlsn  im  elektrischen  Ofen  vorgenommen. 


•  .Uomptes  rendus  hebdomadaires  des  seances 
de  1'Academie  des  Sciences",  19.  Februar  1906. 


Nickel.  In  einem  Strom  von  500  Amp.  bei 
1 10  Volt  verdampft  Nickel  in  großen  Mengen.  Das  Rohr 
des  Ofens  war  mit  einem  Ucberzug  bedeckt,  der  auf 
der  Innenwand  glänzend  und  auf  der  Außenseite  tfrau 
aussah.  Unter  dem  Mikroskop  erschien  das  destillierte 
Nickel  als  Anhäufung  Bohr  kleiner  Kristalle,  die  als 
baumartige  Verzweigung  auftrat.  Um  den  Tiegel 
herum  fanden  sich  kleine  Metalltröpfchen,  von  denen 
einige  DruMon  einschlössen,  die  im  Innern  mit  kleinen 
Kristallen  ausgefüllt  waren.  Von  150  g  Metall  wurden 
56  g  Nickel  verflüchtigt,  in  einem  andern  Falle  wurde 
innerhalb  neun  Minuten  von  demselben  Strom  das 
Metall  völlig  verdampft. 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Eisen.  Sobald  das  im  Tiegel  erhitzte  kohlcn- 
sto^haltige  Eisen  flüssig  wurde,  gab  es  eine  große 
Menge  Gas  ab,  und  die  entweichenden  Oase  verursachten 
kurz  vor  Erreichung  des  Siedepunktes  ein  lebhaftes 
Aufwallen,  wodurch  das  Metall  in  Gestalt  vieler  kleiner 
Tröpfchen  herausgeschleudert  wurde.  Führte  man 
den  Versuch  in  einem  aus  Kohlenstoff  hergestellten 
Kohr  aus,  in  das  man  mittels  eines  Schiffchens  aus 
Kohlenstoff  oinen  kleinen  Eisenblock  eingesetzt  hatte, 
und  schickte  durch  das  Metall  einen  Strom  von  500  Amp. 
bei  1 10  Volt  mehrere  Minuten  lang  hindurch,  so  schmolz 
es  schnell.  Alsbald  zersprangen  an  der  Oberfläche 
einige  Gashlasen,  worauf  ein  lebhaftes  Herausschleu- 
dern von  Eisenteilehen  erfolgte.  Nach  zwei  Minuten 
befand  sich  die  übrige  Flüssigkeit  in  ruhiger  Wallung. 
Die  Menge  der  herausgeschleuderten  Teilchen  (150  gl 
betrug  im  Mittel  104  g.  Nach  der  Destillatinn  erschien 
auf  dem  erkalteten  Rohr  ein  fllzartiger  Veberzug  von 
kleinen,  glänzenden,  hellgrauen  Kriställchen.  die  sich 
bei  weiterem  Erhitzen  zusammenballten.  Zuweilen 
begegnete  man  bei  dem  destillierten  Eisen  viereckigen 
und  oktaedrischen  Anordnungen,  die  von  Anhäufung 
kleiner  Kristalle  herzurühren  schienen,  doch  war  die 
Form  oft  sehr  unbestimmt.  Bei  einem  andern  Ver- 
such, bei  dem  man  825  g  Roheisen  zehn  Minuten 
lang  durch  einen  Strom  von  1000  Amp.  bei  55  Volt 
erhitzte,  erhielt  man  150  g  destilliertes  Eisen.  Ein 
anderes  Mal  wurden  800  g  20  Minuten  lang  durch 
einen  Strom  von  1000  Amp.  bei  110  Voll  erhitzt, 
wobei  400  g  Eisen  verdampft  wurden. 

Mangan.  150  g  Mangan  mit  2«o  Kohlenstoff 
fünf  Minuten  lang  in  einem  Strom  von  500  Amp.  bei 
110  Volt  erhitzt,  ergaben  80  g  destilliertes  Mangan. 
Das  im  Tiegel  zurückgebliebene  Metall  zeigte  auf  der 
Oberfläche  einen  fettglänzenden  Graphitüberzug,  über 
dem  sich  dicke  Tropfen  metallischen  Mangans  mit 
kristallinischem  Bruch  befanden.  Auf  dem  erkalteten 
Kohr  hatten  sich  kleine  Kristalle  mit  vielen  glänzenden 
Flächen  angesammelt,  sowie  kleinere  Mengen  mit 
strahlenförmiger  Anordnung.  Um  den  Tiegel  herum 
bildeten  sich  durch  Berührung  mit  Kalk  Mangnnoxyde. 
Vollständig  kohlenstofffreies,  nach  dem  (ioldschmidt- 
schen  Verfahren  hergestelltes  Mangan  mit  4  bis  5(>n 
Silizium  verflüchtigte  sich  bei  viel  niedrigerer  Tem- 
peratur, wobei  ebenfalls  lebhafte  Aufwallungen  ein- 
traten. 

Chrom.  Bei  den  Verdampfungsversueben  mit 
Chrom  (150  g  und  500  Amp.  bei  110  Volt)  war  das 
Rohr  mit  einem  grünen  l'eberzug  bedeckt,  der  aus 
Kalk,  Kalziumsuperoxyd,  Cbromsiiperoxyd  und  kleinen 
Chromkristallen  bestand;  einzelne  Teile  dieses  (ie- 
mi  ches  liehen  nach  Behandlung  mit  verdünnter  Sal- 
petersäure Kristalle  von  kubischer  Form  erkennen. 
Der  Rest  im  Tiegel  bestand  aus  Chromkarbid  mit 
kristallinem  Bruch:  es  waren  33  g  Chrom  verdampft 
worden. 

Molybdän  (150  a)  verflüchtigt  sich  erst  nach 
20  Minuten  langer  Erhitzung  durch  einen  Strom  von 
TO0  Amp.  bei  110  Volt.  Es  wurden  5»!  g  verdampft. 
Das  im  Tiegel  zurückgebliebene  Material  bestand  aus 
MolybdSnkarbid  mit  glänzendem,  kristallinem  Bruch* 
Nach  dem  Erkalten  des  Rohres  löste  man  die  darauf 
entstandene  Kruste  in  Salpetersäure  und  fand  in  dem 
Rückstand  ein  paar  vereinzelte  Kristalle  von  okta- 
edrisehcr  und  kubischer  (iestalt  sowie  einige  Metall- 
teileheu, die  mit  sehr  kleinen  Kristallen  bedeckt  waren. 
Im  den  Tiegel  herum  hatten  sich  Nadeln  aus  Molyb- 
dänkarbid angesammelt  und  auf  den  Elektroden  einige 
Metalltropfcheii,  auf  denen  sich  Molybdänsaure  nieder- 
geschlagen hatte.  Aehnlich  wie  da-  Eisen  scheint 
auch  das  Molybdän  im  Augenblick  des  Sieden»  größere 
Mengen  (ins  abzugeben. 

Wolfram.  Erst  bei  20  Minuten  langem  Er- 
hitzen in  einem  Strom  von  H00  Amp.  bei  110  Volt 
destillierten  von  150  g  Wolfram  etwa  25  g.  l'ntcr 


den  Metallen  der  Eisenklasse  liegt  der  Siedepunkt 
dcB  Wolframs  am  höchsten.  Der  metallische  Rück- 
stand im  Tiegel  bestand  aus  Wolframkarbid.  Der 
auf  dem  erkalteten  Rohr  entstandene  Ueberzng  hinter- 
läßt, mit  verdünnter  Salpetersäure  behandelt,  kleine 
Metallteilchen  mit  ausgesprochen  kristalliner  Ober- 
fläche. Andere  Krigelcben,  die  man  in  dem  flüssig 
gewordenen  Metall  fand,  zeigten  Drusen,  die  mit  hexa- 
edrischen  Kristallen  angefüllt  waren. 

I  ran.  Ein  Strom  von  500  Amp.  bei  110  Volt 
führte  150  g  Uran  ohne  Gewichtsverlust  in  den  flüssigen 
Zustand  über.  Bei  700  Amp.  und  110  Volt  schmolz 
nach  fünf  Minuten  das  Uran  und  fing  dann  an  zu 
sieden;  es  wurden  etwa  15  g  verflüchtigt.  Der  Tiegel- 
rest bestand  aus  l'rankarbid.  Auf  dem  Rohr  hatten 
sich  in  einer  dünnen  Schicht  kleine  Kristalle  an- 
gesammelt. Bei  einem  weiteren  Versuch  wurden 
200  g  neun  Minuten  lang  in  einem  Strom  von  900  Amp. 
bei  110  Volt  erhitzt;  nach  vier  Minuten  trat  an  den 
Elektroden  eine  große  Menge  Dampf  aus,  der  bei 
Berührung  mit  der  Luft  unter  glänzender  Feuer- 
erscheinung  verbrannte;  das  Metall  war  vollkommen 
verdampft. 

Aus  den  Versuchen  geht  hervor,  daß  die  Me- 
talle der  Eisengruppe  sehr  verschiedene  Siedepunkte 
haben.  Das  Mangan  ist  am  leichtesten  flüchtig,  dann 
folgt  Nickel,  da»  sich  beim  Sieden  vollkommen  ruhig 
verhält.  Chrom  verdampft  regelmäßig  in  einem  Strom 
von  500  Amp.  bei  110  Volt.  Die  Verdampfung  de» 
Eisens  ist  nur  schwierig  herbeizuführen  und  stets  von 
einer  lebhaften  Gasentwicklung  begleitet.  Bei  stär- 
kerem Strömen  und  nachdem  die  erste  Aufwallung 
vorüber  ist,  gebt  die  weitere  Verdampfung  glatt  von- 
st'tten.  Mit  einem  Strom  von  1000  Amp.  bei  110  Volt 
wurden  in  20  Minuten  400  g  Eisen  verdampft. 

Die  „Comptcs  rendus1**  veröffentlichen  foruer  die 
Ergebnisse  einiger  Schmelzversuche,  die  Vigouroux 
angestellt  hat,  um 

die  Legierungen  von  Eisen  nud  Moljbdän 

näher  zu  studieren,  insbesondere  das  Auftreten  che- 
mischer Verbindungen.  Zunächst  stellte  sich  Vigouroux 
soweit  wie  möglich  reines  Eisen.  Molybdän  und  Alu- 
minium, das  er  als  Reinigungsmittel  benutzte,  her  und 
schmolz  in  einem  Schlösingofen  eine  Reihe  von  Le- 
gierungen, die  nur  aus  Eisen  und  Molybdän  bestanden 
und  bis  75,5  «,»  Mo  enthielten.  Die  Legierungen  mit  mehr 
Molybdän  waren  nicht  verwendbar,  da  sie  nicht 
homogen  genug  ausfielen.  Es  gelang,  aus  diesen  Le- 
gierungen folgende  Verbindungen  zu  isoliereu:  Fe» Mo 
mit  4f.,2  >  Mo,  FciMn,  mit  53,37  "  Fe  Mo  mit 
63,2  ";o  und  Fe  Mo»  mit  77,45  »(>.  Ferner  gelang  es 
noch,  mit  Kupferchlorür  ein  graues  Pulver  von  der 
Zusammensetzung  Fe  Mos  darzustellen.  Die  Legie- 
rungen charakterisieren  sich  durch  ihr  kristallines 
Aussehen,  ihr  nicht  magnetisches  Verhalten  und  ihre 
Kontraktion  (die  Differenz  zwischen  der  gefundenen 
Dichtigkeit  und  der  berechneten  ist  sehr  groß).  Sie 
sind  grau,  unlöslich  in  Salzsäure  und  vollkommen 
löslich  in  kalter  und  warmer,  verdünnter  und  kon- 
zentrierter Salpetersäure.  Die  Verbindungen  liegen 
eingebettet  in  Ferromolybdän,  das  freies  Eisen  ent- 
hält; wenn  man  nämlich  eine  der  Legierungen  im  ge- 
pulverten Zustand  mit  verdünnter  Salzsäure  behandelt, 
tritt  eine  lebhafte  Entwicklung  von  Wasserstoff  ein, 
die  sich  nur  auf  Anwesenheit  von  freiem  Eisen 
zurückführen  läßt.  Auf  diese  Weise  erklärt  sich  auch 
der  Magnetismus  der  Legierungen  von  nicht  che- 
mischer Zusammensetzung.  So  haben  sich  mehr  als 
20  Proben  von  Ferromolybdän  alle  mehr  oder  weniger 
magnetisch  gezeigt.  Es  lassen  sich  somit  vier  Legie- 
rungen von  Molybdän  und  Eisen  darstellen,  die  einer 


*  „Comptcs  rendus  bebdomadaires  des  seances 
de  FAcademic  des  Sciences",  9.  April  1906  S.  889. 
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bestimmten  chemischen  Zusammensetzung  entsprechen. 
Fe»  Mo  ist  die  niedrigste  Verbindungsstufc,  da  au» 
einer  Legierung:  mit  1 2,5 Mo  durch  Salzsäure  so 
lange  Eisen  gelöst  wird,  bis  der  zurückbleibende 
Rückstand  46,2  o'0  Mo  enthalt. 

Neu  -  Kalcdonien.  Da*  Londoner  „Chemical 
Trade  Journal"»  berichtet,  daU 

der  Chromerzbergbau  in  Neu-Kaledonien 

sich  hauptsächlich  auf  den  nördlichen  und  südlichen 
Teil  der  «estlichen  Inselseite  beschränkt  und  im 
Osten  nur  verhältnismäßig  wenig  En  gewonnen  wird. 
Der  Markt  wird  hauptsächlich  von  dem  bis  zu  CO  o.o 
Chrom  haltenden  und  unaufbereitet  verschickten  Em 
des  im  Norden  gelegenen  Tiebaghi- Distriktes  be- 
herrscht. Sollten  diese  Lager  in  absehbarer  Zeit 
erschöpft  sein,  so  sind  andere  wenn  auch  weniger 
wertvolle,  doch  abbauwürdige  Erzlager  vorhanden. 
Die  im  letzten  Jahre  ausgeführten  52  000  t  Chromerz 
bilden  eine  Höchstleistung  für  Neu-Kaledonien  und 
machen  etwa  *,'«  des  gesamten  Weltverbrauches  aus. 
Von  diesen  52000  t  wurden  46  000  t  allein  von  den 
Tiebaghi-Oruhcn  geliefert.  Die  Erze  sind  größtenteils 
alluvial,  leicht  abzubauen  und  sehr  reich;  durch- 
schnittlich enthalten  sie  Ober  55  '»0  Chrom  ohne  irgend- 
welche vorherige  Aufbereitung  durch  Ausklauben  oder 
Waschen.  Dieselbe  tritt  erst  ein.  wenn  der  Gehalt 
unter  50  o.0  sinkt,  d.  h.  wenn  das  Erz  nicht  mehr 
marktfähig  ist.  Der  Preis  ab  Grube  beträgt  34.40  Jf 
fflr  die  Tonne  50 prozentigen  Erics.  Für  jedes  weitere 
Prozent  werden  2  .4  bezahlt. 

Hu  Bland.  Nach  einem  Bericht  der  russischen 
Handels-  und  Industrie- Zeitung  „Torgow  Promvschl. 
Oaz.***  hat 

der  Mangauerzberghun  Im  Kankaaus 

bisher  eine  jährliche  Erzeugung  von  116  000  Pud 
(1900  n  nicht  Überstiegen,  was  um  so  verwunderlicher 
ist.  als  Kußland  über  die  mächtigsten,  manganreichsten 
und  äußerst  leicht  abzubauenden  Erzvorkommen  verfügt. 
Das  erklärt  sich  zunächst  daraus,  daß  die  Erzfelder 
in  den  Händen  vieler  Kleinunternehmer  liegen  und 
der  Abbau  mehr  den  Charakter  einer  Hausindustrie 
trägt,  die  von  den  ärmsten  Schichten  der  Bevölkerung 
ausgeübt  wird.  Hinzu  kommt  noch,  daß  sich  nur  sehr 
schwer  die  Vermittlungsgeschäfte  umgehen  lassen. 
Ein  Gegengewicht  hierzu  sollte  der  Zusammenschluß 
der  Kleinindustriellen  bilden,  wie  t.  B.  die  aus 
8<)  Grubenbesitzern  bestehende  Genossenschaft  Scha- 
wikwa ;  aber  was  ein  solcher  Zusammenschluß  er- 
reicht, wird  durch  eine  verderbliche  Eisenbahnpolitik 
wieder  aufgehoben.  So  kostete  der  Transport  für  das 
Pud  Manganerz  und  Werst  1  Kop.,  was  auf  die 
Hauptverbindungslinie  Sharapan— Tschiaturi  (etwa 
40  bis  45  Werst»  10  Kop.  ausmacht.  Ferner  wird 
der  Transport  in  räumlich  völlig  unzulänglichen 
Wagen,  die  kaum  200  Pud  fassen,  vorgenommen,  wo- 
durch sieh  auf  den  Abfertigungsstationen  gewaltige 
Mengen  I  rz  ansammeln.  So  lagerten  am  I.  Januar 
1902  bei  der  Station  Sharapan  gegen  41  427  000  Pud 
CSOOIM)  t)  Manganerz,  d.  h.  fast  das  Doppelte  von 
dem,  was  im  Jahre  vorher  über  Poti  und  Hut  um  aus- 
geführt worden  *«!.  Außerdem  versagt  die  Hahnver- 
waltung jegliche  Sicherheit  für  die  Einhaltung  der  Zu- 
stellungsfrist. 

Die  starke  Nachfrage  nach  Manganerz  schuf  den 
kaukasischen  Erzen  scharfe  Konkurrenz  in  den  ost- 
indisclren  und  brasilianischen  Manganerzen.  Die  Re- 
gierungen der  betreffenden  Länder  taten  eben  alles, 
um  den  dortigen  Manganerzbergbau  zu  fördern.  Für 
161  Werst  Transport  (  von  Tschiaturi  bis  Potil  müssen 

*  28.  April  I '•<>»•.. 
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die  russischen  Industriellen  9,6  Kop.  für  das  Pud 
zahlen;  in  Brasilien  kommen  auf  530  Werst  3,95  Kop. 
und  in  Ostindien  auf  750  Werst  5,15  Kop.  Zudem 
wird  der  brasilianische  und  ostindtsche  Bergbau  von 
kapitalkräftigen  Aktiongesellschaf  teil  betrieben.  Auf 
dem  amerikanischen  Markt  werden  sich  die  kau- 
kasischen Erze  schwerlich  wieder  einbürgern,  und  auch 
in  Deutschland  hat  die  Einfuhr  der  nichtrussischen 
Erze  stark  zugenommen,  wie  die  folgende  Zusammen- 
stellung zeigt:  0„|ndu..bt.  und     K    ,h  F 

t  t 

1903                     28  555  161  416 

1004                    63  200  142  879 

1905                     65  174  151  222 

Den  Mangel  kaukasischer  Erze,  der  sich  im  No- 
vember, Dezember  und  Januar  1904/05  auf  dem  Welt- 
markte bemerkbar  gemacht  hat,  fühlte  man  ja  auch 
in  Deutschland  besonder«  deutlich  und  ließ,  da  die 
Hüttenindustrie  im  Jahre  1905  einen  kräftigen  Auf- 
schwung genommen  hat,  eine  Ordnung  der  kau- 
kasischen Vorhältnisse  um  so  wünschenswerter  er- 
scheinen. Es  liegt  jedoch  auf  der  Hand,  daß  nur 
eine  gesunde  Wirtschaftspolitik  für  eine  dauernde  Be- 
ruhigung im  Kaukasus  garantieren  kann;  dazu  ist 
vor  allen  Dingen  die  Einführung  eines  normalen  Zu- 
fubrbahnentarifs  auf  der  Strecke  Shara|>an—  Tschia- 
turi, Förderung  der  Interessen  der  örtlichen  Klein- 
industriellen, Beschaffung  eines  billigen  Kredits  und 
rationellerer  Abbau  der  Lager  erforderlich. 

Vereinigte  Staaten.  Das  „Mining  Magazine"* 
veröffentlicht  eine  längere  Abhandlung  über 

die  Jones-Eheuentfelder  von  Neu  Mexiko, 

die  in  der  Sierra  Oscura  östlich  der  Socorro  County 
gelegen  sind.  Die  Erzlager  wurden  im  Jahre  1902 
von  C.  Boll  und  Fred  Schmidt  entdeckt  und  etwas 
später  von  dem  Professor  der  Geologie  F.  A.  Jones 
gemutet  und  aufgeschlossen.  Bereits  im  Jahre  1903 
förderte  man  141  497  t.  Die  Erzfelder  liegen  längs 
einer  eruptiven  (iesteinsmasse,  nördlich  von  den  Aus- 
läufern der  Sierra  Oscura  in  einer  Höhe  von  1770 
bis  1860  m  über  dem  Meere.  Im  Westen  derselben 
liegen  die  Eisenbahn  nach  Santa  Fe  und  die  Kohlen- 
felder von  Carthage.  im  Osten  die  Kock  Island- 
Eisenbahn  und  die  Whiteoaks-Kohlenlager.  Wie  dor 
beigefügte  geologische  Aufriß  zeigt,  besteht  das 
Scdimentärgesteiü  aus  Kalk  mit  zwisebengelagertom 
0,uarzit.  Der  Kalk  wurde  von  einem  Monzonitgang 
durchbrochen,  und  die  Eisenerzlager  sind  bereits  vor 
dem  Durchbruch  der  darttberliegenden  Kalkschicht 
entstanden.  Nach  Ansicht  von  Jones  haben  sie  sich 
gegen  Ende  der  Kreide  gebildet,  wo  das  über  das 
Meerwasser  herausragende  Land  dichte  Vegetation 
aufwies.  Zerfallende  organische  Materie  drang  in  den 
Kalk  ein  und  reduzierte  das  darin  vorhandene  Eiseno.xyd 
zu  Oxydul,  das  dann  von  den  eindringenden  Wassern 
aufgelöst  und  in  die  Tiefe  geführt  wurde,  wo  es  unter 
Hinzutritt  von  Luft  in  den  bereits  früher  entstandenen 
Kalksteinhöhlen  als  Kiscnowdhydrat  (Brauneisenstein) 
niedergeschlagen  wurde. 

Das  ganze  Erzfeld  besteht  in  der  Hauptsache  aus 
Hämatit  und  Magnetit ;  auch  etwas  Limonit  tritt  auf. 
An  Stellen,  wo  der  Magnetit  vorherrscht,  kommen 
zuweilen  4  bis  5  cm  große,  schön  ausgebildete  Kris- 
talle vor.  Das  Auftreten  des  Eisenerzes  kann  auf 
eine  Strecke  von  10  engl.  Meilen  hin  verfolgt  werden. 
Nach  Osten  und  Westen  verflacht  sich  der  Höhenzug, 
und  das  Eisen  tritt  nur  auf  der  nördlichen  Seite  zu- 
tage. Die  Hauptmasse  liegt  in  dem  mittleren  Teil, 
auf  beiden  Seiten  der  Durehbruchslinic,   und  dehnt 

•  Februar  19()C. 
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sieh  fünf  Meilen  weit  aus.  Stellenweise  steht  das 
Erz  bis  zu  3,6  m  an  und  hat  eine  Breitenausdehnung 
(Henkrecht  zum  Streichen!  zwischen  9  und  18  m,  an 
einer  Stelle  sogar  von  120  m.  In  die  Tiofo  ist  man 
bis  auf  48  m  gedrungen.  Die  hei  den  chemischen 
Untersuchungen  erhaltenen  Resultate  ergaben: 


Die  »chU'cW- 
•trn  K«nullale 

.  60,59  % 

.  2,53  . 

.  0,152  „ 

.  0,203  . 


Vom  »nutphrn- 
drn  Km 


Die  besten 
tU»ulUI<) 

66,52  °/»  06,48  •/. 

2,23    „  1,92  . 

0,120  „  0,293  „ 

0,111  ,  1,142  „ 


Eisen  .  ,  . 
Kieselsäure 
Phosphor  . 
Schwefel .  , 

Dor  Phosphorgohalt  Boll  von  dem  Knochenstaub 
herrühren,  der  in  großen  Mengen  über  der  ganzen 
Gegend  verstreut  liegt.  Nach  der  Tiefo  hin  nimmt 
derselbe  ab,  wie  sich  aus  zwei  entsprechend  ge- 
nommenen Proben  ergibt,  von  denen  die  eine  0,293, 
die  andere  0,089  >  Phosphor  enthielt.  Das  Erz  kann 
leicht  und  billig  im  Tagebau  gewonnen  werden.  Etwa 
20  Meilen  östlich  von  dem  Erzlager  ist  vorteilhaft« 


Gelegenheit 


Verschmelzen  des  Erzes,  da  hier 


A  Karbonkilk.    B  Quar-it.    C  (Hp..  1) 


.    K  Moeuunil. 


reichlich  Wasser  vorhanden  ist  und  aus  den  Capitan- 
oder  Whiteoaks  -  Kohleufeldern  eine  gute  Kokskohle 
(die  Tonne  zu  6,80  •.#>  herbeigeschafft  werden  kann. 
Jm  Westen  der  Erzgrube  liefern  die  etwa  25  Meilen 
entfernten  Hilton-Grubcn  ebenfalls  eine  zum  Verhütten 
gut  geeignete  Kohle.  Kalk  liegt  unmittelbar  neben 
dem  Erz,  und  Flußspat  lindet  sich  in  der  benachbarten 
Sierra  Ost-ura. 

Die  Nachfrage  nach  Roheisen  ist  im  Westen  sehr 
stark  und  im  Zunehmen  begriffen,  da  Stahlwerke, 
Gießereien  und  Maschinenfabriken  im  Bau  begriffen 
oder  geplant  sind.  Das  Roheisen  wurde  bis  jetzt  von 
Alabama  und  aus  dem  Pittsburger  Distrikt  bezogen; 
ein  Hüttenwerk,  das  ebenso  gutes  Eisen  liefert,  wird 
somit  vollkommen  Absatz  in  der  dortigen  Gegend 
finden  und  im  Preis  einen  Vorsprung  um  den  Fracht- 
betrag eines  2000  Meilen  langen  Transportweges  haben. 
Es  ist  dalier  nur  noch  die  Frage  einer  kurzen  Zeit, 
ob  sich  hier  ein  Industriezentrum  entwickeln  wird,  das 
den  Westen  und  mittleren  Westen  mit  Eisen  versorgt. 

Britisch- In  dien.   Die  schnelle  Entwicklung  dos 

Manganery.bergbane»  In  Indien 

ist  zurzeit  das  bemerkenswerteste  F.reignis  in  der 
Bergbauindustrie  *  in  den  Zentralprovinzen.  Augen- 
blicklich sind  15  Gruben  und  sämtliche  Tagebaue 
(shallow  workingsl  im  Betrieb.  Da»  Ausbringen  für 
das  Jahr  1905  int  auf  86  394  t  festgestellt.  Aber 
diese  Zahlen  sollen  die  Förderung  der  Tagebaue 
nicht  ciiiHchlieUen,  was  bei  einigen  bedeutende  Mengen 
ausmacht. 


Nach  einem  Bericht  des  Kaiserlichen  General- 
konsulats in  Kalkutta»  vom  13.  März  d.  J.  betrug 
die  Ausbeute  der  im  Jahre  1901  entdeckten 

Chronierzlaper  in  Betatsch  lata n 

im  Jahro  1903  nur  284  t.  Im  Jahre  1904  trat  ein 
wesentlicher  Fortschritt  ein.  Es  wurden  3596  t  im 
Werte  von  84  394  gewonnen.  Der  Flfiehenraum  des  in 
Abbau  begriffenen  Gebietes  beträgt  ungefähr  324  ha. 

  E.  Leber. 

Neuere  Materialprüfungsmaschlnen. 

Ein  bequemes  und  sicheres  Mittel,  Fabrikate 
während  der  Herstellung  zu  prüfen,  ohne  Probestäbe 
herstellen  zu  müssen,  bietet  uns  die  Kugelprobe  nach 
dem  Verfahren  von  B  r  i  n  c  1 1 ;  da  man  ohne  weitere 
Vorbereitung  die  Härte  von  Materialien  in  bestimmten 
Zahlen  wiedergeben  kann  und,  soweit  es  Eisen  und 
8tahl  anbelangt,  auch  die  Zugfestigkeit  ermitteln 
kann,  ist  dieselbe  von  höchster  Bedeutung  für  die 
Praxis.  Die  Brinellsche  Metbode**  besteht  bekannt- 
lich darin,  daß  eine  Kugel  aus  gehärte- 
tem Stahl  mit  einem  bestimmten  Druck 
in  die  Oberfläche  des  zu  prüfenden  Ma- 
torials  eingepreßt  wird.  Die  Größe  des 
auf  diese  Weise  erhaltenen  Eindrucks 
wird  dann  der  Bestimmung  der  Härte 
zugrunde  gelegt.  Dividiert  man  nämlich 
die  Kilogrammanzahl  der  Belastung 
durch  die  IJuadratmillimeteranzahl  des 
sphärischen  Flächeninhalts  des  Kugelein- 
drucks, so  erhält  man  eine  Zahl,  die  den 
ausgeübten  E>ruck  für  ein  (JuadratmiHi- 
meter  Kugeleindruck  angibt.  Diese  Zahl 
ist  nun  als  Maß  für  die  Härte  ange- 
nommen worden  und  wird  „Härtezahl* 
genannt.  Sie  steht  im  geraden  Verhältnis 
zur  Härte,  also  je  größer  die  Härtezahl, 
desto  größer  ist  die  Härte  selbst.  Am  prak- 
tischsten hat  sich  eine  Normalkugel  von 
10  mm  Durchmesser  und  eine  Belastung 
von  3000  kg  für  Eisen  und  Stahl  und 


von  500  kg  fü 


her« 
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♦  „The  Engineering  and  Mitling  Journ.",  21.  April  1906. 


erwiesen.  An  Hand  einer  Tabelle  gestaltet  sich  die 
Auwendung  der  Methode  nun  äußerst  einfach.  Man 
mißt  nur  den  Durchmesser  de»  Kugeleindrucks  und 
sucht  alsdann  in  der  Tabelle  die  entsprechende  Härte- 
zahl auf.  Bei  Eisen  und  Stahl  kann  man  die  Zug- 
festigkeit bestimmen,  indem  man  die  Härtezahl  mit 
dem  entsprechenden,  durch  Versuche  festgestellten 
Koeffizienten  multipliziert.  Ein  solcher  ist  vou  Berg- 
ingenieur Dillner  in  Stockholm  auf  Grund  seiner  Ver- 
suche an  ausgeglühten  Materialien  ermittelt  worden.*** 

Es  ist  klar,  daß  für  Material  von  besonderer  Zu- 
sammensetzung, oder  für  solches,  das  einer  besonderen 
Wärmebehandlung,  Kaltbearbeitung  oder  dergleichen 
unterworfen  worden  ist,  der  Koeffizient  erst  durch 
Versuche  bestimmt  werden  muß. 

Die  Verwendbarkeit  der  Methode  ist  daher  auch 
eine  äußerst  vielfache,  z.  B.  zur  schnelleren  Kontrolle 
der  Kohlenstoffgchaltxbestinimungon  bei  der  Eisen- 
und  Stahlfabrikatiou.  zur  Prüfung  des  fertigen  Fabri- 
kates, ohne  es  beschädigen  zu  müssen,  wie  z.  B.  Eisen- 
bahnschienen, F.isenbahnradreifen,  Projektile,  Panzer- 
platten, Kanonen-  und  Gewehrläufe,  Konstruktion*- 
material  usw.,  zu  den  Untersuchungen  über  die 
Beschaffenheit  des  Materials  ganzer  oder  zerbrochener 
Maschinenteile,  selbst  in  solchen  Fällen,  in  denen  die 
Herstellung  de»  Probestabes  für  die  gewöhnliche  Streck- 

•  .Nachrichten  für  Handel  und  Industrie"  vom 
28.  April  1906. 

**  „ Stahl  und  Eisen"  1901  Nr.  8  8.  382  bis  387, 
Nr.  9  S.  465  bis  470. 

***  „Bai.materialienkuude*  1906  Heft  1  S.  6. 
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prob«  nicht  möglich  ist,  um  den  Grad  der  Ausglühung 
und  der  llärtharkoit  von  .Stahl  zu  bestimmen,  um  du 
"wirkliche  Eintreten  und  die  Gleichförmigkeit  der 
Härtung  zu  ermitteln,  zur  Untersuchung  des  Härtever- 
mögen«  verschiedener  HärteHüssigkeitCn  und  des  Ein- 
flusses der  Temperatur  der  Härteflüssigkeiten  auf  das- 
selbe, zu  Untersuchungen  fiber  die  Einwirkung  der 
Kaltbearbeitung  bei  Metallen  usw. 

Eine  fQr  diese  Zwecko  bequeme  und  zuverlässige 
Maschine  besteht  in  einer  hydraulischen  Prosse  (ver- 
gleiche Abbildung  1),  in  deren  nach  unten  wirkendem 
Preßkolben  die  .Stahlkugel,  die  in  die  Oberfläche  des 
ProbegegenBtandes  eingedrückt  werden  soll,  befestigt 
ist.  Auf  die  verstellbare  Preßplatte  werden  die  zu 
prüfenden  Gegenstände  gelogt.  Das  Uanze  wird  durch 
«in  krSftiges  Stativ  gehalten.  Damit  der  Preßkolben 
sich  im  Preßzylinder  ohne  Keibung  bewegen  kam1, 


Abbildung  I. 

*fird  die  nötige  Dichtung  nicht  durch  Packung  erzielt, 
sondern  durch  ein  solch  genaues  Einpassen  des  Kolbens 
in  den  Zylinder,  daß  deren  Flächen  gegeneinander 
genügend  dicht  halten,  jedoch  sich  nicht  berühren. 
Das  geringe  (juantum  Flüssigkeit,  das  hindurchdringt, 
sammelt  sieh  im  Behälter  A  und  wird  von  Zeit  zu 
Zeit  durch  Trichter  B  dem  Oelbehälter  des  l'rob- 
zylinders  wieder  zugeführt.  Der  Druck  im  Profl- 
zylinder  wird  durch  die  kleine  Handpump«  erzeugt 
und  durch  ein  Manometer  gemessen,  dessen  Einteilung 
«in  direktes  Ablesen  des  auf  der  Probe  lastenden 
Druckes  in  Kilogramm  gestattet.  Da  man  sich  aber 
nicht  darauf  verlassen  kann,  daß  ein  Manometer  seine 
Genauigkeit  stets  beibehält,  so  ist  die  Maschine  mit 
einer  Kontrollvorrichtung  versehen,  welche  liewirkt, 
daß  der  Druck  auf  diejenige  Höhe  begrenzt  wird,  wie 
nie  zur  Probe  vorgesehen  ist.  Diese  Kontrollvor- 
richtung besteht  aus  einem  mit  dem  Preßzylinder 
direkt  in  Verbindung  stehenden  kleineren  Zylinder, 
in  welchem  sich  ein  Kolben,  ebenfalls  reibungslos, 
bewegt.  Dieser  Kolben  wird  mit  Gewichten  belastet, 
die  dem  für  die  Probe  bestimmten  Drucke  entsprechen. 
Wenn  sich  die  Kontrollvorrichtung  zu  h»bcn  anfängt. 


so  ist  dies  ein  Zeichen,  daß  der  festgesetzte  Druck 
erreicht  ist,  und  dieser  kann  nicht  überschritten  werden, 
da  sich  derselbe  so  lange  konstant  erhält,  als  die  Kon- 
trollvorrichtung in  Schwebe  ist. 

Falsche  Prüfungsergebnisse  sind  daher  vollkommen 
ausgeschlossen,  selbst  wenn  das  Manometer  unrichtig 
anzeigen  sollte. 

«"  Eine  zweite  von  A.  Martens*  konstruierte  Härte- 
prüfungsmaschine  beruht  ebenfalls  auf  dem  Brinell- 
seben  Grundsatz;  die  Neuerung  besteht  hier  in  einer 


Abbildung  l. 

Meßdose,  die  im  unteren  Teile  des  Apparates  (Ab- 
bildung 2)  angeordnet  ist.  Die  Meßdose  ist  ein 
starkes  Metallgefäß,  das  einen  Hohlraum  cuthält,  der 
durch  eine  sehr  dünne  bewegliche  Platte  aus  Gummi 
oilcr  dünnem  Messingblech  abgeschlossen  ist.  Auf 
der  dünnen  Haut  liegt  ein  fester  Deekel,  welcher  unter 
dem  Wasserdruck,  der  durch  ein  Rohr  in  das  Gefäß 
gebracht  wird,  nach  oben  gedrückt  wird.  Der  Wasser- 
druck wird  nun  die  Kugel  in  den  zu  prüfenden  Körper 
eindrücken.  Die  Schrauben 
dienen  dazu,  dou  Körper 
zu  Anfang  in  Berührung 
mit  der  Kugel  zu  bringen, 
und  der  Versuch  wird  in 
der  Weise  ausgeführt,  daß 
die  zum  Eindrücken  auf- 
gewendete Kraft  aus  dem 
am  Manometer  abgelesenen 
Wasserdruck  und  der  Kol- 
benflächc  der  Meßdose  be- 
stimmt wird.  Den  erzeug- 
ten Eindruck  mißt  man, 
nachdem  der  Körper  her- 
ausgenommen ist. 

Eine  andere  Art  von 
Apparaten  beruht  darauf, 
daß  man  die  Tiefe  und 
ilic  Kraft  gleichzeitig  mißt. 

abliest  oder  aufzeichnet.  Wenn  man  eine  Kugel  in 
einen  Körper  eindringen  läßt,  so  schwimmt  sie  sozu- 
sagen in  der  plastischen  Masse  und  os  wird  in  der 
Fläche  ein  Eindruck  mit  mehr  oder  minder  auf- 
geworfenem Rande  entstehen.  Wenn  man  nun  die 
Eindrucksflächc  messen  will,  so  ist  nicht  klar,  wie  zu 
messen  ist,  weil  die  Begrenzung  unscharf  ist.  Des- 
wegen ging  Martens  von  der  ursprünglichen  Ober- 
fläche aus  und  benutzte  das  Maß  der  Tiefe  des  Ein- 
druckes gegenüber  der  unveränderten  Oberfläche.  Es 
ist  hervorzuheben,  daß  man  immer  nur  relative 
Messungen  vornimmt  und  daß  mau  nicht  ohne 
weiteres   das    Maß   des   einen    Verfahrens    auf  das 


Abbllttuu« 


*  Nach  einem  von  A.  Martens  im  Verein  zur 
Beförderung  des  Gewerbfleißes    gehaltenen  Vortrag. 
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andere  übertrafen  kann,  daß  «ich  vielmehr  bei  ver- 
schiedenen Bauarten  der  Meßapparate  verschiedene. 
Zahlen  finden.  Vor  allem  kam  es  Martens  darauf 
an,  die  Fohler  der  Härtebestimmung  auf  das  geringste 
Maß  zu  bringen.  Auch  in  Abbildung  3  wird  der 
Druck,  der  den  Körper  gegen  die  Kugel  drückt,  durch 
eine  Meßdosc  übertragen.  Die  polierte  Fläche,  deren 
II  Arte  bestimmt  werden  soll,  ist  zugleich  benutzt 
worden,  um  drei  Stiften,  die  oben  eine  dreieckige 
Scheibe  tragen,  als  Stützfläche  zu  dienen.  Es  wird 
also,  wenn  die  Dose  den  Körper  gegen  die  Kugel 
■  J ruckt,  die  FlAche  und  damit  das  obere  Dreieck 
ebenfalls  gehoben.  Dieses  drückt  wieder  gegen  die 
Spitze  einer  kleineren  Dose,  aus  der  die  Flüssigkeit 
in  das  Steigeröhrchen  getrieben  wird  und  dann  an 
einer  Skala  abgelesen  werden  kann.  Die  Ablesung 
gibt  die  Eindrucktiefe  gegen  die  ursprüngliche  I'roben- 
oberfläehe  an  uud  das  Manometer  den  gleichzeitig 
herrschenden  Druck.  Es  ist  diese  Unterstützung  mit 
den  drei  Punkten  und  der  ausgleichenden  beweglichen 

Scheibe  benutzt  worden,  um 
mit  Sicherheit  das  Maß 
des  Eindringens  als  Mittel- 
punktsbewegung der  Kugel 
gegen  die  l'robennherflüche 
zu  messen. 

Aub  Abbildung  l  gehen 
die  Einzelheiten  der  Ein- 
richtung   genauer  hervor. 


Abbildung  *■ 


Abbildung  5. 


Damit  die  Stifte  nicht  herausfallen  können,  sind  sie 
mit  Fangvorrichtung  versehen.  Von  der  Dreieckscheibe 
wird  die  Bewegung  auf  eine  kleine  mit  gefärbter 
Flüssigkeit  gefüllte  Meßdose  übertragen ;  die  Flüssig- 
keit zeigt  an  der  Skala  in  Tausendstel  Millimetern  die 
Eindringtiefe  an. 

Die  Abbildung  R  zeigt,  wie  man  eine  solche  Vor- 
richtung selbstschreibend  machen  kann.  Die  Mett- 
dose drückt  wieder  die  Kugel  in  die  Platte  ein.  sie  hebt 
das  Dreieck,  darauf  steht  ein  Stift  und  dieser  bildet 
zugleich  eine  der  drei  Stützen  für  das  obere  Dreieck. 
Letzteres  ist  aber  noch  auf  einer  zweiten  festsitzenden 
Spitze,  und  zwar  durch  eine  Schraube  gestützt.  Den 
dritten  ebenfalls  beweglichen  Stützpunkt  für  das 
obere  Dreieck  bildet  ein  Stift,  dessen  untere  Spitze 
in  einem  Körner  der  Manometerfeder  ruht.  Infolge 
der  Bewegung  der  beiden  beweglichen  Stützpunkte 
muß  das  obere  Dreieck  Kippbewegungen  machen, 
wenn  ein  Eindruck  erfolgt.  Die  Kippbewegung  um 
die  feste  Spitze  und  den  von  der  Manouieterfeder  be- 
herrschten Stützpunkt  entspricht  der  Eiudringtiefe. 
Die  durch  die  Spannungsänderung  in  der  Manouieter- 
feder veranlaßte  Kippum;  um  die  feste  Spitze  und  um 
die  die  Kindrui  ktiefe  angebende  Spitze  entspricht  der 
aufgewendeten  Kraft.  Das  Ganze  ist  eine  kombinierte 
Anzeige  aus  der  Kraftanzeige  und  der  Formänderungs- 


anzeige, diese  wird  übertragen  auf  eine  Schreibfeder, 
die  das  Schaubild  aufzeichnet. 

Abbildung  6  zeigt  den  Apparat  in  der  wirklichen 
Ausführung,  und  ist  eine  Wiederholung  des  bereit« 
Gesagten ,  jedoch  ist  die  Schraube  nach  unten  ver- 
legt, so  daß  sich  das  Nachstellen  für  die  Dicke  des 


AbhlMuos:  f.. 

Stückes  an  einer  Schraube  vollzieht,  die  mit  der  Mett- 
dosc  verbunden  ist.  Die  obere  Höhlung  wird  durch 
den  Meßapparat  ausgefüllt. 

In  Abbildung  ~  ist  ein  Hflrteprüfer  ähnlicher  Art 
dargestellt,  wie  ihn  Martens  für  das  Königliche  Ma- 
terialprüfungHamt  entworfen  hat  und  ausführen  ließ. 


Abbildung  Ii 

Unten  ist  ein  hydraulischer  Zylinder  angebracht,  in 
dem  der  Druck  erzeugt  und  gemessen  werden  kann. 
Nur  die  Messung  der  Eindringtiefe  ist  etwas  anders 
ausgeführt.  Rechts  uud  links  sieht  man  zwei  Zoigcr, 
die  bis  auf  ,/m  mm  die  Tiefe  messen  und  ^i'soo  mm 
schätzen  lassen.  Ein  loser  schneideförmiger  Ring 
legt  sich  auf  die  Fläche  des  zu  prüfenden  Körpers 
und  vertritt  die  drei  Stifte.  Nun  wird,  wenn  die 
Kugel  eindringt,  auch  die  Stücktläche  für  den  Ring 
gehoben,  und  dessen  obere  Schneide  wird  gegen  den 
Hebel  drücken,  so  daß  der  Zeigerhebel  die  Eindruck- 
tiefe  angibt.  (ttchiue  foun.) 
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Großbritanniens  Einen-Einfuhr  and  -Ausfuhr. 




Einfuhr 

Au.fahr 

Januar 

•  April 



IWOi 
Ion. 

j  

1906 

(Oll, 

i  

ISHJ5 
ton« 

1  

1906 
ton» 

7  997 

13  467 

47  229 

44  648 

38  782 

24  768 

266  645 

400  041 

592 

953 

2  037 

2  950 

Stahlguß  

(190 

1  030 

266 

387 

156 

239 

192 

364 

Stahlschmiedeatücke  

8  047 

3  «55 

289 

1  501 

Schweißen  (Stab-,  Winkel-,  Protil-)  

25  135 

45  058 

41  399 

45  003 

13  980 

22  237 

40  006 

57  615 

— 

_ 

13  723 

13  848 

— 

13  264 

15810 

203  572 

213  419 

3  791 

1  555 

35  155 

56  371 

19  435 

37  388 

Schienen  ,  

IC  48(5 

5  314 

170  776 

138  760 

— 



22  857 

20  141 

470 

454 

7  925 

12  708 

880 

I  967 

4  06« 

4  562 

Sonstiges  Eisenbahnmateria],  nicht  bot*,  genannt 

— 

— 

20  796 

27  156 

14  092 

31  979 

35  693 

5«  057 

5  CO« 

8818 

14  845 

21  451 

— 

— 

132  617 

149  998 

— . 

— 

18  485 

•19  427 

— 

— 

124  734 

123  151 

— 

— 

101 

— 

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  u.  Telephondraht)* 

21  640 

11  645 

14  224 

12  325 

1 6  624 

1 1  537 

1 5  950 

Drahtstifte  

1 2  895 

1 1  tili*. 

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten         .   .  . 

4  223 

4  171 

8  182 

10  729 

l  <;•♦«» 

2  236 

5  854 

7  619 

Bandeisen  und  HöhrenBtreifen  .   

4  852 

5  228 

10  293 

12  507 

Köhren  und  Röhrenverbindungen  aus  Schweißeisen* 

4  240 

27  404 

40  909 

1  126 

25  027 

52  094 

Ketten,  Anker,  Kabel    

8  962 

10  294 

Bettstellen  

5  185 

5  815 

Fabrikate  von  Einen  und  Stahl,  nicht  bei*,  genannt  . 

33  314 

9  219 

22  114 

23  071 

435  116 
2  «79  571 

508  501 
3  256  624 

1  138  162 
9  723  198 

1  384  007 
12  298  084 

Ein  neuer  Rheindampfer. 

Am  27.  April  machte  der  Seitenraddampfer 
„Ernst  Ludwig,  Großherzog  Ton  HcBsen  und  bei 
Rhein",  der  Anfang  1905  von  der  Dampfschiffahrts- 
GeselUcbaft  für  den  Nieder-  und  Mittelrhein  in 
Düsseldorf  der  Firma  Gebr.  Sachseuberg,  Ii.  in.  b.  H. 
in  Roßlau  a.  d.  Elbe,  in  Auftrat;  gegeben,  auf  deren 
Filialwerft  in  Köln-Deut/  auf  Stapel  genetzt  und 
rechtzeitig  zum  Ablieferungstermin  fertiggestellt  wurde, 
seine  glücklich  verlaufene  Probefahrt.  Da«  Boot, 
welches  dum  Personenverkehr  dienen  Boll,  ist  ein 
DoppeldeckschifT  von  73.50  m  Länge  zwischen  den 
Steven,  8,25  m  Breite  zwischen  den  Radkasten  —  die 
llreite  über  die  Radkasten  beträgt  15,75  m  —  und 
2,80  m  Höhe  unter  Hauptdeck.  Die  Materialien  für 
den  Schiffskörper  sind  durchweg  aus  Siemcns-Martin- 
fiußeiscu  hergestellt  und  entsprechen  den  Vorschriften 
des  Germanischen  Lloyd.  Der  Tiefifang  im  dienst- 
bereiten Zustande,  d.  h.  Wasser  bis  zur  normalen 
Höhe  in  den  Dampfkesseln,  15  t  Kohlen  in  den  Run- 
kern, 4  t  Inventar  des  Restaurateurs  und  der  ge- 
samten   Ausrüstung    einschließlich    Personal  betragt 

•  Einfuhr  vor  1906  nicht  getrennt  aufgeführt. 


965  nun  am  tiefsten  Punkte  gemessen.  Die  Haupt- 
antriebmaschine  ist  schrägliegend,  gehört  zu  dein 
System  der  Verbundmaschinen  mit  Kondensation  und 
indiziert  bis  zu  750  Pferdekräfte.  Sie  ist  mit  zwei 
Rädern,  welche  mit  beweglichen  eisernen  Schaufeln 
verseben  sind,  direkt  gekuppelt  und  gibt  dem  Boote 
die  Fortbewegung.  Der  Dampf  von  9  Atmosphären 
Feberdruck  wird  in  zwei  Dampfkesseln  mit  zusammen 
261  qm  wasserberührter  Heizfläche  erzeugt.  Zur 
Steuerung  des  Schilfes  ist  eine  Dampfstcuermaschitie 
vorhanden,  welche  so  eingerichtet  ist,  daß  durch  Um- 
werfen eines  Hebels  auch  von  Hand  gesteuert  werden 
kann.  Die  Dampflenzpumpe  kann  aus  allen  wasser- 
dichten Abteilungen,  deren  sechs  vorhanden  sind, 
saugen,  auch  kann  sie  zur  Kcssclspcisung  und  als 
Feuerspritze  verwendet  werden.  Eine  weitere  Pumpe 
dient  zur  Speisung  der  Druckwasserleitung  nach  den 
Toiletten  usw.  Eine  mit  einer  Dampfmaschine  direkt 
gekuppelte  Dynamomaschine  erzeugt  den  Strom  für 
18«  Glühlampen.  Für  Restaurationszwecke  ist  eine 
Kohlensäure-Kühlanlage  vorhanden,  welche  den  Raum 
für  Fische,  Fleisch  und  Oerlügel  unter  einer  Tempe- 
ratur von  -f-  2UC.  und  die  Räume,  welche  zur  Lage- 
rung von  Getränken  dienen,  unter  einer  solchen  von 
+  4"  C.  hält.    I  nter  dem  Hauptdeck  im  Hinterschiff 
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befinden  «ich  diu  von  d««r  Firm«  J.  ('.  I'faff  in  Horlin 
•vornehm  ausgestatteten  Salons.  Dan  Hauptdeck  dp« 
Hinterschiffe*  ist  zu  beiden  Seiten  mit  großen  Spiegel- 
«cheiben,  welche  auf-  und  niedergelassen  werden 
können,  ausgestattet,  ebenfalls  sind  an  beiden  Enden 
Schutzwände  aufgestellt,  so  daß  diese  Deckflächo  bei 
schlechtem  Wetter  den  Fahrgästen  als  angenehmer 
Aufenthalt  willkommen  sein  wird.  Die  Radkasten- 
Aufbauten  sind  in  üblicher  Weise  gehalten  wie  die 
der  übrigen  Boote  der  Oesellschaft,  lieber  denselben 
«rhebt  sich  in  einer  Länge  von  59  in  das  Promenaden- 
deck, welches  vom  Uauptdeck  durch  eine  sehr  be- 
queme,  breite  Treppe  zu   erreichen   ist.     Die  freie 


Fläche  dieses  Decks  beträgt  389  qm.  Vorn  auf  dem 
Deck  ist  ein  ebenfalls  von  der  Firma  J.  V.  I'faff  aus- 
gestattetes Rauchzimmer  aufgebaut,  dessen  große 
Fenster  den  Insassen  einen  freien  Ausblick  nach  allen 
Seiten  gewähren.  Sämtliche  Käume  sind  mit  Dampf- 
heizung versehen.  Die  amtlich  festgesetzte  höchst- 
zulässige Fahrgastzahl  des  Bootes  beträgt  2000.  Die 
Ausstattung,  Ausrüstung  und  Leistung  entsprechen  in 
allen  Teilen  den  Anforderungen  der  Neuzeit.  In  An- 
betracht des  geringen  Tiefganges  dos  Bootes  ist  es 
ein  Uauptvorteil,  daß  dasselbe  auch  bei  kleinstem 
Wasser  den  Verkehr  noch  voll  und  ganz  aufrecht  er- 
halten kann. 


Büche 

€rookes,  Sir  William,  Hon.  IL  .Sc.  etc.:  Sehrt 
methods  in  rhetnical  analgsis  (Chiefly  inorganic). 
4.  Aufl..  p.  XXIV  und  738  mit  »>8  Holz- 
schnitten. London  HM).r>.  Lougmans.  Green  &  Co. 
Geb.  21  sh. 

Die  vorliegenden  „ausgewählten  Methoden  der  ana- 
lytischen Chemie*  erscheinen  zum  viortenmale.  Hier- 
aus folgt,  daß  das  Buch  in  England  eine  ziemliche 
Verbreitung  haben  muß.  Da  die  letzte  Auflage  vor 
1 1  Jahren  erschienen  ist  und  inzwischen  zahllose 
Neuerungen  bekannt  geworden  sind,  so  war  eine  Neu- 
bearbeitung an  der  Zeit.  Der  Verfasser  hat  in  dem 
Buche  eine  große  Menge  Material  zusammengetragen, 
welches  in  der  Hauptsache  nach  den  einzelnen 
Elementen  gruppiert  ist.  Es  sind  nicht  nur  analytische 
Methoden,  sondern  auch  Reindarstellungen  von  Stoffen, 
Extraktionsmethoden  aus  Erzen  usw.  aufgenommen. 
Am  Ende  folgen  noch  einige  allgemeine  Kapitel  über 
Elektrolyse,  Gasanulyse  und  andere  Verfahren  und 
Manipulationen.  Das"  Buch  ist  offenbar  nicht  als  An- 
leitung für  analytische  Arbeiten,  sondern  als  Nach- 
achlagebuch  gedacht.  Auffällig  ist  zunächst,  daß  die 
allgemeinen  Kapitel  über  Elektrolyse,  (iasanalyse  usw. 
den  speziellen  folgen,  und  anderseits,  daß  bei  den 
wenigen  beschriebeneu  Apparaten  gerade  die  ältesten 
herausgesucht  sind,  die  sich  finden  ließen.  Dieses 
konservative  Festhalten  am  Alten  i Knallgasangaben 
bei  der  Elektrolyse,  Gay-Lussac-Bürettcn  fürTitrationen, 
Winkler»  Bürette  für  Onsanalyse)  ist  bei  naturwissen- 
schaftlichen Fächern  sicher  ein  Fehler.  Es  mag  sein, 
daß  in  England  kein  besseres  Buch  in  dieser  Art 
«xistiert;  für  uns  in  Deutschland  liegt  jedenfalls  kein 
Bedürfnis  vor,  ein  solches  Buch  einzuführen,  da  uns 
genügend  andere  Werke  zur  Verfügung  stehen,  welche 
die  Angaben  in  präziserer  Form,  die  Methoden  und 
Apparate  in  modernerer  Auswahl,  uud  den  Stoff 
rationeller  gesichtet  und  gegliedert  darbieten. 

IL  Seumunn. 

Teehnologischm  Wiirterhueh.  Neu  bearbeitet  und 
herausgegeben  von  Egbert  von  Hoyer, 
o.  Professor  der  mechanischen  Technologie, 
und  F  r  a  n  z  K  r  «•  u  t  e  r  .  o.  Professor  der 
Ingenieunvisstnsehaften.  an  der  Königl.  Tech- 
nischen Hochschule  in  München.  Dritter  Hand: 
Französisch -Deutsch  -  Englisch.  Fünfte  Auf- 
lage. Wiesbaden.  Verlair  von  ,1.  F.  Hergtnann. 
VI  geb.  14 

In  Nr.  3  Seite  204  bis  205  des  Jahrgangs  1904 
dieser  Zeitschrift  wurden  die  ersten  zwei  Bände  des 
vorliegenden  technologischen  Wörterbuches  eingehend 
besprochen.  Das  den  Fleiß  im  Zusammentragen 
der  Tausende  von  Bezeichnungen  anerkennende  Urteil, 


r  sc  hau. 

das  wir  an  angeführter  Stelle  bereits  über  dieses 
Werk  ausgesprochen  haben,  können  wir  auch  auf  den 
dritten  (schon  Ende  1904  erschienenen)  Teil  aus- 
dehnen. Gleichzeitig  müssen  wir  aber  feststellen,  daß 
die  technischen  Ausdrücke  —  wenigstens  soweit  sie 
das  Hüttenwesen  betreffen  —  vielfach  nicht  mehr  zeit- 
gemäß sind  und  daß  daher  mittels  der  in  dem  Wörter- 
buch enthaltenen  Ausdrucksweisen  übertragene  Auf- 
sätze einen  technisch  gebildeten  Leserkreis  schwer- 
lich zufriedenstellen  dürften.  Was  beispielsweise  eine 
„säure-  bezw.  salzfähige  Base"  (Base  acidifiable,  Base 
salifiable)  ist,  werden  die  wenigsten  derer,  die  sich 
in  dem  Wörterbuch  Rats  erholen  wollen,  sofort  wissen. 
Aehnlich  verhält  es  sich  mit  „Fondre  le  fer  eru", 
Roheisen  weich  feuern  (=  Niederschmelzcn).  Auch 
l'uddel-  oder  Präporierwalzwerk  (Laminoir  dc- 
grossisseur,  ebaucheur)  ist  kein  gebräuchlicher  Aus- 
druck für  Vorwalzwerk.  Bei  „Fer  spathnjue,  mine, 
aiderose,  carbonatc  :  der  Spateisenstein,  der  Eisenspat, 
der  Flinz,  der  Flintz,  der  Pfünz,  der  Pflönz,  der  Stahl- 
stein, der  Knopprüssel,  der  Siderit",  finden  wir  einige 
der  angeführten  Bezeichnungen  entschieden  nicht  für 
nötig.  Zum  Vorteil  des  Uanzen  könnte  es  nur  dienen, 
wenn  bei  einer  Neuauflage  einzelne  Abschnitte  Fach- 
leuten wenigstens  zur  Durchsicht  vorgelegt  werden 
würden.  Immerhin  aber  kann  dem  Werko  unter  den 
.allgemeinen  technischen  Wörtorbüchern,  die  wir 
zur/eit  in  Deutschland  haben,  eine  der  ersten  Stellen 
zuerkannt  werden.  C. 

Hanns  v.  Jüptner  Professor  an  der  Tech- 
nischen Hochschule  in  Wien:  Lehrbuch  der 
Vhemische.il  Technologie  der  Energien.  I.  Band: 
Die  chemische  Technologie  der  Wärme  und 
der  Brennmaterialien.  II.  Teil:  Die  Tech- 
nischen Feuerungen  und  die  Kaiteerzeugung. 
Leipzig   und    Wien    190«.   Franz  Dcuticke. 

l'eber  die  Ziele  und  die  Gesamteinteilung  des 
ganzen,  groß  angelegten  Werkes  habe  ich  schon  in 
dieser  Zeitschrift  |I90«  S.  244t  berichtet,  um  dem 
bereits  1905  erschienenen  I.  Teile  des  I.  Bandes 
einige  empfehlende  Worte  auf  den  Weg  zu  geben. 
Es  genügt  deshalb  hier,  den  Inhalt  des  vorliegenden 
Buches  flüchtig  zu  skizzieren: 

Was  bei  Besprechung  des  ersten  Teiles  gesagt 
ist,  gilt  auch  hier.  Es  unterscheidet  sich  die  Inhalts- 
angabe kaum  von  derjenigen  bekannter  Werke  üher 
Brennstofflehre.  Nur  sind  neuere  Forschungsarbeiten 
hauptsächlich  im  Sinne  der  physikalischen  Chemie 
berücksichtigt.  Ich  erwähne  besonders  die  Kapitel 
über  Fortpflanzungsgeschwindigkeit  der  Verbrennung 
und  Entrlammungstemperatur,  die  auch  Explosionen 
mit  einbeziehen.  Ferner  die  Kapitel  über  Wärme- 
übertragung   durch    Leitung    und    Strahlung.  Am 
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Hchluaso  ist  «'in  kurzes  Kapitel  über  Elektrische  Oefen 
angefügt,  dem  ein  ebensolches  Ober  Kälteerzeugung 
(durch  Volumänderung.  Verdunstung,  Kältemischungen) 
folgt.  II.  Q*ann. 

Neuer»  Wärmekraftmaschinen.  Versuche  und 
Erfahrungen  mit  Gasmaschinen.  I  >ain]>fmaschincn. 
Dampfturbinen  usw.  von  E.  Josse,  Professor 
und  Vorsteher  des  Maschinen-Laboratoriums 
der  Königl.  Technischen  Hochschule  zu  Herlin. 
Mit  «7  Textabbildungen  und  1  Tafel.  München 
und  Berlin  1905.  K.  Oldenbourg.    7  tJ. 

Das  Toruchin  ausgestattete,  mit  sehr  guten  Ab- 
bildungen und  Diagrammen  versehene  Werk  enthält 
in  der  Hauptsache  umfangreiche  Berichte  über  ein- 
gehende Versuche  mit  den  verschiedensten  Wärme- 
kraftmaschinen. Diesen  Versuchen  selbst,  welchen 
jedesmal  eine  Kinfiihrung  und  Vorbesprechung  voran- 
gesetzt ist,  ist  eine  gröbere,  allgemein  gehaltene  Ab- 
handlung über  Dampfmaschincnanlagcn ,  Uencrator- 
gaskraftanlagen,  (iroßgasmaschincnhctricb  mit  Hoch- 
ofengas, Dieselmotoren,  Dampfturbinen,  Brennstotf- 
und  Oelverbraueh  und  Mchrstoffrnasc  hinen  voraus- 
geschickt. Die  Versuclisberichte  erstrecken  sich  auf: 
V'caunhe  mit  einer  Drcizylindcrmasc  hinc  und  dem 
zugehörigen  Oberflächenkondensator,  insbesondere  bei 
verschiedenen  Kondensatorspannungen,  Versuche  mit 
Dampfturbinen,  insbesondere  bei  verschiedener  Kon- 
densatorspannung, rntersuehung  einer  Dampfkraft- 
anlage  mit  zweifacher  Uchcrhitzung  und  Versuche 
mit  der  mechanischen  Kesselfeuerung  Bauart  A\er 
und  einem  StufcnrohrdoppelkcNsel.  £  H'. 

The  Mineral  Indütlrg  tlurinij  1U<>4.  Prepared 
hy  the  Editorial  staff  of  „The  Engineering 
and  Mining  Journal".  Vol.  XIII.  New  York 
und  London  1JI05,  The  Engineering  and 
Mining  Journal,  Geb.  f>  ß. 
Die  vorliegende  Ausgabe  des  bekannten  und  ge- 
schätzten Nachschlagewerkes  bringt,  ähnlich  wie  die 
früheren  Bände,  nach  einem  einleitenden  Kapitel,  das 
die  Berg-  und  Hüttenindustrie  der  Vereinigten  Staaten 
während  des  Jahres  1904  behandelt,  statistische,  wirt- 
schaftliche und  technische  Angaben  über  eine  ganze 
Keihe  von  Mineralien  und  Metallen  in  40  alphabetisch 
geordneten  Abschnitten.  Außerdem  enthält  der  Jahr- 
gang wiederum  neben  Aufsätzen  von  Kachleuten  über 
bemerkenswerte  Neuerungen  auf  berg-  und  hütten- 
männischem flebiete  kurze  Abhandlungen  über  einige 
für  die  (Jold-  und  Silbergewinnung  wichtige  Länder, 
ferner  eine  ziffernmäßige  Uebersicht  der  Kursent- 
wicklung  amerikanischer  Industriepapiere  im  Berichts- 
jahre und  endlich  eine  Zusammenstellung  von  Zahlen, 
die  den  Außenhandel  der  Vereinigten  Staaten  in 
montanistischen  Erzeugnissen  für  die  Zeit  von  1900 
bis  1905  veranschaulichen.  Aus  dem  statistischen 
Teile  iles  Werkes  dürften  die  Abschnitte:  Kohle  und 
Koks,  Eisen  und  Stahl,  Manganerze  und  Molybdän- 
erze in  erster  Linie  die  Beachtung  unserer  Leser  be- 
anspruchen. Daneben  sei  noch  auf  das  Kapitel:  Erz- 
aufbereitung und  Kohlenwäsche  besonders  hingewiesen. 

Kalender    für    Sreriije*    ltera*handlerina  litOfj. 
4.  Jahrgang  von  Svensk  Jiirnbruks-  ochHylte- 
kalender.  herausgegeben   von   J.  Hybcrg- 
(iöteborg.     Göteborg  1  !»0(>.   X.  J.  Gumperts 
Hokhandel.    5  Kr. 
Das  in  schwedischer  Sprache  erscheinende  Bach 
stellt  eine  Erweiterung  des  früheren   „Svensk  Järu- 
hruks-  o<h  Hvttekalender  (Schwedischer  Eisenwerks- 
und  Hüttenkalendcn  dar  und  enthält  in  übersichtlicher 
Weise  eine  Zusammenstellung  der  schwedischen  Hoch- 


ofen-, Eisen-  und  Stahlwerke,  sowie  der  Eisenerz-, 
Blei-,  Silber-,  Kupfer-,  Zink-,  Mangan-,  Schwefel- 
kies- und  Steinkohlengruben.  Außer  Angaben  der 
Namen  der  Werksbesitzer  bezw.  bei  Aktiengesell- 
schaften der  Namen  der  AufsichUratsmitglieder, 
Direktoren,  technischen  Leiter  usw.,  der  Höhe  de» 
Aktienkapitals  der  betreffenden  Werke  und  der  Art 
der  hergestellten  Fabrikate  linden  wir  in  dem  Buche 
tabellarische  lTebersichten  über  die  Produktionsziffern, 
der  einzelnen  Werke  und  Uruben  und  allgemeine 
Mitteilungen  über  staatliche  und  private  Einrichtungen 
in  der  schwedischen  Berg-  und  Hüttenindustrie.  Der 
Umstand,  daß  der  Kalender  in  schwedischer  Sprache 
erscheint,  läßt  erkennen,  daß  derselbe  in  erster  Linie 
den  eigenen  Landsleuten  des  Verfassers  zur  In- 
formation dienen  soll;  immerhin  ist  er  aber  auch  allen 
denjenigen  als  ein  brauchbares  Nachschlagebuch  zu 
empfehlen,  die  »ich  über  die  schwedische  Eisen-  und 
Stahlindustrie  orientieren  wollen.  O.  /* 


Eingegangen  sind  bei  der  Redaktion  nachfolgen  le 
Werke,  deren  Besprochung  vorbehalten  bleibt : 

8a m.  Uoldmann,  Justizrat :  Mi*  llandetegrseuhuch 
vom  10.  Mai  1H97.  III.  Bd.  3.  Lieferung."  2,(50  M. 
Berlin  W.  190C,  Franz  Vahlen. 

Chr.  Eckert:  Die  Seeint  eieren  Rheinland*-  West- 
falen*.   Leipzig,  Berlin  190li,  B.  U.  Teubner.    1  Jt. 

llartmonn,  Friedrich:  f*a*  Verzinnen,  Ver- 
sinken, Vernickeln,  Vermählen  und  da*  Vehersiehen 
ron  Metallen  mit  anderen  Metallen  überhaupt, 
(Chemisch-technische  Bibliothek:  Band  7«.)  5.  Auf- 
lage. Mit  5  Abbildungen.  Wien  und  Leipzig, 
A.  Ilartleben.  3 

Jahrbuch  der  SchitfbautechnUchen  (iexeU 'schaff.  Sie- 
benter Band.  19015.  Berlin,  Julius  Springer.  Geb. 
40. «. 

Kay  sc  r,  Dr.  K  mannet,  Professor  an  der  Uni- 
versität Marburg:  Lehrbuch  der  Geologie.  In  zwei 
Teilen.  I.Teil:  Allgemeine  Geologie.  Zweite  Auf- 
lage. Mit  483  Textfiguren.  Stuttgart  1905,  Fer- 
dinand Enke.     18,40.*,  geb.  20*. 

K  1  i  Ii  e  k  »  i  e  e  k  ,  Oscar,  Fregatten-Kapitän  z.  D.  und 
Direktionsmitglied  der  Deutschen  Seewarte :  Tech- 
ni*che*  und  tägliche*  Lejcikoit.  Ein  Handbuch  für 
den  Verkehr  mit  dem  Auslande,  im  besonderen  Tür 
Offiziere,  Militärbeamte,  Techniker  usw.  in  deut- 
scher, englischer  und  französischer  Sprache,  nebst 
einem  alphabetischen  Wortverzeichnis.  1.  und 
2.  Lieferung.  Berlin  190(5,  Boll  &  Pickardt.  Jede 
Lieferung  2  <*.  (Das  Werk  soll  etwa  17  Lieferungen 
umfassen.) 

Mitteilungen  über  For*chung*arheitrn  auf  dem  flebiete 
de*  Ingenieurtce*en*.  Herausgegeben  vom  Verein 
deutscher  Ingenieure.  Heft  31:  Bach,  ('.:  Ver- 
suche zur  Ermittlungder  Durchbiegung  und  der  Wider- 
standsfähigkeit von  Scheibenkolben.  Stribeck,K.: 
Warmzerreiöversuche  mit  Durana-tiiißmetall.  (Je- 
sichtspunkte  zur  Beurteilung  der  Ergebnisse  von 
WarmzerreiBvcrsuchen.  -  Wen  dt,  K. :.  Unter- 
suchungen an  Gaserzeugern.  Berlin  190(5,  Juliua 
Springer  (in  Kommission).  I 

Müller,  Wilhelm:  Wa**erkraft.  Elementaro 
Einführung  in  den  Bau   und   die  Anwendung  der 

•  Wasserräder  und  Turbinen.  Mit  \M  Abbildungen 
und  1  Tafel.  Hannover  190(1,  Dr.  Max  Janecke. 
Kart.  2.*0  .4. 

Prüsmann,  Hegicrungs-  und  Baurat:  Vergleichunp 
ron  Schleusen  und  mrchani*chen  Hebewirken.  Mit 
2  Steindrucktafeln.  Berlin  lt»U5,  Wilhelm  Ernst 
«  Sohn.  3 
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Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  Roheisengeschaftes. 

Das  Geschäft  in  Roheisen  bleibt  nach  wie  vor 
überaus  lebbaft;  die  Nachfrage  ist  nicht  zu  befriedigen 
und  es  treten  noch  fortgesetzt  gröbere  Anfragen  in 
allen  RoheiBensorten  für  das  laufende  Jahr  an  das 
Syndikat  heran.  Der  Versand  bleibt  ebenfalls  hinter 
den  Abfordorungen  zurück. 

In  England  ist  die  Tendenz  des  Rohcison- 
markte*.  wohl  in  der  Hauptsache  infolge  der  Rück- 
wirkung der  Vorgänge  an  der  New  Yorker  Börse, 
uneinheitlich  und  schwankend.  Die  Versendungen, 
namentlich  auch  der  Export,  sind  aber  auch  dort 
ungewöhnlich  hoch;  so  belief  sich  die  Koheiscnaus- 
fubr  Großbritanniens  in  den  ersten  vier  Monaten  d.  J. 
auf  nicht  weniger  als  400  041  tons  gegen  266  64"»  tons 
in  der  gleichen  Zeit  des  Vorjahres.  Im  ersten  Drittel 
des  Monats  Mai  hat  die  Ausfuhreinnalune  gegenüber 
dem  Vorjahre  noch  weitere  Steigerung  erfahren. 

Coacordlahiitte  Torrn.  Gebr.  Lossen,  Actien- 
Gesellschaft  In  Bendorf  a.  Rhein. 

Nach  dem  Herichte  des  Vorstandes  bezifferte  sich 
der  Umsatz  im  letzten  Geschäfts  jähre  auf  3  289  561.00  .* 
gegenüber  8069  191,51  **  im  Jahre  1904.  Da  infolge 
Neubaues  des  /weiten  Ofens  der  Hochofenbetrieb  nur 
4'/»  Monate  mit  zwei  Oefcn  geführt  werden  konnte, 
blieb  die  Roheisenerzeugung  mit  30  938  t  hinter  der 
des  vorhergehenden  Jahres,  in  dem  zwei  Oefen  neun 
Monate  hindurch  im  Feuer  standen,  um  4956  t  zurück. 
Dadurch  wurde  auch  das  Gewinnerträgnis  des  Hoch- 
ofenwerkes »ehr  ungünstig  beeinflußt.  Der  Roheisen- 
versand und  .Selbstverbrauch  beliefen  sieh  auf  35  532  t 
gegen  32  731  t  im  Jahro  1904.  Die  Roheisen  Vorräte 
verminderten  sich  bis  zum  Schlüsse  des  Berichtsjahres 
aul  2215  t.  Von  der  Schlackensteinfabrik  wurden 
1  599  500  (1904:  2131300)  Steine  hergestellt  und 
1  438  516  (1  511  253»  Steine  verschickt  bezw.  Tür  die 
«igenen  Betriebe  der  Gesellschaft  gelipfert.  Die  Be- 
schäftigung der  Eisengießereien,  insbesondere  der  Ofen- 
gielierei  war  befriedigend.  In  der  Maschinengießerei- 
ahtcilung  blieben  Erzeugung,  Versand  und  Selbstvcr- 
brnueb  auf  einer  Ähnlichen  Höhe  wie  im  Vorjahre. 
Die  Stahlgießerei  zeigte  eine  erfreuliehe  Steigerung  der 
Produktion.  Beim  Grubenbetriebe  wurden  die  Auf- 
achlu »arbeiten  unterbrochen,  um  die  hierfür  erforder- 
lichen erheblichen  Mittel  dem  übrigen  Betriebe  nicht 
zu  entziehen.  Aus  demselben  Grunde  wurde  der  Ab- 
bau der  aufgeschlossenen  Erzmeugen  vertagt.  Für 
Neubauten  und  Anschaffungen  wurden  im  Berichtsjahre 
insgesamt  320000, H  aufgewendet.  Die  Abrechnung 
schließt  mit  einem  Rollüberschuß  von  265  91 8, 96  ttf, 
dem  379  844, 46  . H  allgemeine  Unkosten  und  Zinsaus- 
gaben  gegenüberstehen,  so  daß  sich  ein  Verlust  von 
113925,50.«  oder  nach  Abzug  der  auf  96  025,0.).* 
bemessenen  Abschreibungen  eine  L'uterbilan/  von 
*209  950,59, M  ergibt.  Hierdurch  erhöht  sich  der  Ver- 
Justvortrag  aus  1904  zuzüglich  3000  *  vertrags- 
mäßiger Tantieme  für  dasselbe  Jahr  von  244  079,30  * 
auf  454  029,89  .  *■.  Da  indessen  infolge  Beschlusses  der 
außerordeutlii'heiiGeneral Versammlung  vom  4. November 
1905  das  Grundkapital  der  Gesellschaft  im  Verhältnis 
10  :  7  zusammengelegt  uud  damit  ein  Buchgewiun  von 
510000.*  erzielt  wurde,  so  wird  nicht  nur  die  l'uter- 
bilan/. ausgeglichen,  sondern  es  können  auch  noch 
50(100  f  auf  GrubenaiifHchlußkouto  abgeschrieben  und 
5970,11  ,H  dem  Dispositionsfonds  überwiesen  werden. 
—  Zur  W'iedererliühung  des  Kapitals  wurden  5000» M)  * 
«prozentige  Vorzugsaktien  neu  ausgegeb.  n. 

Düsseldorf  -  Ratinger  RShrenkesselfabrik 
vorm.  Dflrr  k  i'n.,  Ratingen. 

D.t  Verlauf  .Ick  Geschäftsjahre«  1905  war  für 
die  Gesellschaft  ungünstig,  da  die  Bemühungen,  neue 


Aufträge  auf  Schiffskessel  für  die  Marine  zu  erlangen, 
erfolglos  waren  und  die  infolgedessen  eingeführte 
Herstellung  anderer  Artikel  (Kettenrosto  usw.)  im 
Anfang  Opfer  erforderte.  Außerdem  beeinträchtigte 
die  Notwendigkeit,  zur  Rettung  größerer  Forderungen 
den  Frachtdampfer  .Hansa*  im  Zwangswege  zu  er- 
stehen, dae  Ergebnis.  Die  Rechnung  schließt  daher 
bei  65  296,50  «4K  Abschreibungen  mit  einem  Verlust 
von  108  497,87  *M,  der  sich  durch  den  Gewinnsaldo 
aus  1904  auf  97  434,65  4  vermindert. 

Ganz  tt  Comp.,  Elsengießerei  und 

Maschinenfabrik» -Actlen -Gesellschaft,  Budapest. 

Nach  dem  Geschäftsberichte  war  das  abgelaufene 
Bctrh'bsjahr  das  schlechteste,  welches  die  Gesellschaft 
seit  geraumer  Zeit  zu  verzeichnen  gehabt  hat.  Die  Rech- 
nung schließt  daher  bei  313  181,50  Kr.  Abschreibungen 
mit  einem  Reingewinn  von  nur  772  499,26  Kr.  (gegen- 
über 909  143,56  Kr.  im  Jahre  1904).  Hierzu  kommt 
der  Gewinnvortrag  aus  dem  Vorjahre  mit  265  922,22  Kr., 
so  daß  ein  Ueberschuß  von  insgesamt  961  171,56  Kr.  zur 
Verfügung  steht.  Die  Direktion  erhält  von  diesen». 
Betrage  77  249,92  Kr.,  der  Bcamtenpensionskasse  werden 
40  000  Kr.  überwiesen  und  als  Dividende  660  000  Kr. 
(-=  133/«  "  o)  ausgeschüttet,  so  daß  noch  261  171,56  Kr. 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden  können. 

Gebr.  Bohler  k  Co.,  Aktiengesellschaft 
in  Berlin. 

Die  Gesellschaft  war  im  Geschäftsjahr  1905  so- 
wohl in  der  Herstellung  von  Qrmlitätsstahl  für  indu- 
strielle Zwecke  als  auch  in  der  Kriegsmaterialabteilung 
sehr  stark  und  lohnend  beschäftigt.  Das  Rechnungs- 
ergebnis ist  daher  außerordentlich  günstig;  das  Ge- 
winn- und  Verlustkonto  weist  bei  1000  000  _<  Ab- 
sehreibungen einen  Reingewinn  von  2  405  712,63  .* 
auf  oder  936  130,90  ♦  mehr  als  im  Vorjahre.  Unter 
Berücksichtigung  des  Vortrages  von  41318,55  *■  er- 
gibt sich  somit  ein  Ueberschuß  von  2447031,18 
der  wie  folgt  verwendet  wird:  330  000  ,*  für  die  ge- 
setzliche und  besondere  Rücklage,  78  785,63  «  als 
Tantieme  für  den  Aufsichtsrat  und  2  000  000  «  zur 
Verteilung  oiuer  Dividende  von  16  »>0.  Auf  neue 
Rechnung  werdeii  38  245,55  i  vorgetragen.  Der  Ge- 
schäftsbericht erwähnt  noch,  daß  die  Gesellschaft  das 
im  Jahre  1899  erworbene  Friscbstahlwerk  Klein- 
Reifling  wieder  veräußert  halte,  um  die  Stahlfrischerei 
in  dem  Kapfcnhcrger  Werke  zu  vereinigen. 

Schlestsche  Aktien-Gesellschaft  für  Bergbau  und 

Zinkhattenbetrleb  zu  Liplae. 

Nach  dem  Geschäftsberichte  wurden  im  abgelau- 
fenen Jahre  auf  den  Gruben  der  Gesellschaft  99  671 
li.  V.  104  309)  t  Zinkerze  und  1  061  755  11  044  955)  t 
Steinkohlen  gefördert.  An  Rohzink  wurden  30181 
CI0225)  t  und  an  Zinkblechen  32392  (31  455)  t  her- 
gestellt. Der  Verkauf  an  Zinkblechen  belief  sich 
auf  32  154  (31237t  t.  Bei  einem  Bruttoerlöse  von 
7  639  863,33. H  und  einem  Vortrage  von  145  013,48  <# 
ergibt  sich  nach  Abzug  von  565  701,11  .*  für  General- 
unkosten und  nach  Abschreibungen  in  Höhe  von 
I  5OH0O0  ,«  ein  Reingewinn  von  5  719116,70  ,Jt.  Hier- 
von werden  278  705, 16.  H  der  Rücklage  überwiesen, 
296  561,51  ,H  als  Tantieme  für  den  Aufsichtsrat  ver- 
wendet, 4  941  090,4'  (21  ".)>  als  Dividende  verteilt  und 
2o2  760,03.*'  auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 

Skodawerke,  Aktiengesellschaft  in  Pilsen. 

Der  Bericht  über  das  letzte  Geschäftsjahr  (1.  Ok- 
tober 1904  bis  31.  De/ember  1905)  stellt  Test,  daß 
der  Markt  für  die  Erzeugnisse  der  Gesellschaft, 
namentlich  der  Maschinenfabrik,  Kesselschmiede  und 
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Brückenbau- Anstalt,  .-ine  Belebung  gezeigt  '>»*"'. 
wenn  auch  die  Preise  für  Maschinen  kaum  Ober  die 
des  Vorjahres  hinausgegangen  sgien.  Insbesondere 
wurden  im  Bau  \on  Oroßgasmaschinen  wesentliche 
Erfolge  erzielt;  auch  verspricht  die  Rateausche  Dampf- 
turbine, deren  Ausführung  für  Oesterreich  von  der 
Gesellschaft  übernommen  wurde,  dieser  in  Zukunft 
reichliche  Beschäftigung.  Dor  Auftragsbestand  der 
Stahlhütte  war  während  des  ganzen  Berichtszeitraumes 
befriedigend;  hauptsächlich  führte  der  Bau  von 
Handels-  und  Kriegsschiffen  in  Deutschland,  England 
und  Italien  dem  Werke  Bestellungen  zu.  Ebenso  war 
die  WafTenfahrik  gut  beschäftigt.  Dementsprechend 
erhöhte  sich  der  Umsatz  (auf  12  Monate  umgerechnet) 
gegenüber  dem  des  vorhergehenden  Jahres  um  etwa 
5';»  Millionen  Kronen.  Auf  diese  Weis»»  war  »>s  mög- 
lieh, bei  802  050,87  Kr.  Abschreibungen  einen  Rein- 
gewinn von  1  530  290,82  Kr.  zu  erzielen  und  somit 
den  Verlustsaldo  des  Vorjahres  in  Höhe  von 
2  150249,71  Kr.  bis  auf  013952,89  Kr.,  die  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen  werden,  auszugleichen. 

.Schrauben-,  Muttern-  uud  Nietenfabrik, 
Aktiengesellschaft.  Danxig-SrhelliBuhl. 

Infolge  vermehrten  Umsatzes  bei  steigenden  Preisen 
war  es  möglich,  im  Jahre  1905,  allerdings  ohne  daß 
Abschreibungen  vorgenommen  wurden,  einen  Gewinn 
von  51  503,09  zu  erzielen.  Dadurch  verringert  sich 
der  Verlust  aus  den  Jahren  1902  bis  1904  auf 
308  400,07  Für  das  laufende  Geschäftsjahr  erhofft 

die  Verwaltung  wesentlich  bessere  Ergebnisse. 


United  State»  Steel  Corporation. 

Nach  dem  Geschäftsberichte  der  Steel  Cor|K>ration 
für  das  erste  Vierteljahr  1900  bezifferte  sieh  der 
Nettoerlös  nach  Abzug  der  Ausgaben  für  laufende 
Reparaturen  und  Unterhaltung  der  Werkseinrichtungen, 
sowie  der  Zinsen  für  die  Schuldverschreibungen  der 
Teilgesellscbaften  auf  36  034  490  /  oder  13  60*594  / 
mehr  als  im  gleichen  Zeiträume  des  Vorjahres,  und 
zwar  war  der  Monat  Januar  an  diesem  Ergebnis  mit 
11  856  375  /,  der  Februar  mit  10  958  275  /  und  der 
März  mit  13  819  840  /  beteiligt.  Höhere  Erträgnisse 
hatten  seit  Bestehen  der  Gesellschaft  nur  das  II.  und 
III.  Quartal  des  Jahres  1902  mit  Gewinnen  von 
37  002  058  und  36  945  489  $  aufzuweisen.  Von  dem 
oben  genannten  Betrage  sind  abzuziehen:  für  Schulden- 
tilgung, Abschreibungen  und  Kückstcllungen  7  325008/, 
für  Zinsen  auf  die  Schuldverschreibungen  der  Steel 
Corporation  im  verflossenen  Vierteljahr  5  741  071  / 
und  für  den  Fonds  zur  Amortisation  von  Schuldver- 
schreibungen der  Gesellschaft  weitere  1  195  292/.  Von 
den  alsdann  verbleibenden  22  371  919  /  gebt  die  üb- 
liche Dividende  auf  die  Vorzugsaktien  mit  0  304919  / 
ab.  so  »laß  sich  ein  UchcrschuU  von  10  007  000  /  er- 
gibt, aus  dem  dann  noch  insgesamt  10500000  /  für 
schon  genehmigte  oder  noch  zu  genehmigende  Neu- 
erwerbungen und  Neubauten,  sowie  Ablösung  geldlicher 
Verpflichtungen  bereitgestellt  werden.  Die  übrigen 
5507000  /  werden  auf  neue  Rechnung  vorgetragen.  Un- 
ausgeführte Aufträge  lagen  Ende  März  auf  7  131  011  t 
vor  gegenüber  7  720  707  t  am  Schlüsse  und  5  687  121  t 
am  31.  Marz  des  Jahres  1905. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Ffir  die  Yereinsblhllothek  sind  eingegangen: 

<r>le  Elat-ndrr  .Ind  durch  »  br„|ch»i.  t.i 

Bauer*,  <).,  Dipl. -Ing. :  lieber  den  Einfluß  der 
Reihenfolge  ron  Zusätzen  zum  Flußeisen  auf  die 
Widerstandsfähigkeit  geqen  rerdünnte  Schu-e  fei- 
säure, i Sonderabdruck  aus  den  „Mitteilungen  a.  d. 
Kgl.  Materialprüfungsamt  Groß-Lichterfelde  West"). 

Dir  König!.  Sächsische  Bergakademie  zu  Freiberg 
und  die  Königliche  (ientogische  l.a  ndesanstatt.  Her- 
ausgegeben von  der  K  ö  n  i  g  1.  B  e  r  g  a  k  a  d  e  m  i  o.* 
(Freiberg  i.  8.  1904.) 

G  o  m  i  t  e  F  r  a  n  e  a  i  s  des  E  x  p  o  s  i  t  i  o  n  s  ii  I '  E  t  r  a  n  g  e  r : 
Anuuaire  de  19U'>.  [Ingenieur  P.  F.  Dujardin*, 
Düsseldorf.] 

Autorisierte,  von  Dipl. -Ing.  W.  F  r  i  z*  besorgte  und 
von  Professor  A.  Mitinsky  redigierte  russische 
Uebersctzung  des  Werkes:  Die  Verwendung  den 
Koksofenga*>s  zum  i '  1  asmot  orenbetriebe .  Von  Berg- 
assessor  B  a  u  m. 

Aron  Hirsch*  &  Sohn  (Halberstadt):  Statistische 
Zusammenstellungen  über  Kupfer.  14.  Jahrgang. 
1*91  —  1905. 

Jahresbericht    der    Hand>  Ixkummer*    zu  Dortmund 

für  das  Jahr  1905.    I.  Teil. 
Jahresbericht  der  Handelskammer*  für  Elberfeld  pro 

um:,.   I.  Teil. 

K  ö  n  i  g  1.  S  ä  v  b  s.  Technisch  e  Ii  o  c  h  s  c  h  u  I  e*  z  u 

Dresden.       Verzeichnis    der     Vorlesungen  und 

l'ebungen.  Sommersemester  l'.HHl. 
S  c  h  w  e  c  k  e  n  d  i  e  »•  k  ,  ( '. :  Festschrift  zur  Frö/fuu ng 

des  neuen  Kmder  Serhafens.    [Kgl.  Pr.  Ministerium* 

der  öffentlichen  Arbeiten,  Berlin. | 
Verzeichnis   der    Büchern'   der    Handelskammer*  zu 

Magdeburg,  nach  dun  Bestände  com  I.  Oktober  Hut;. 


Aeuderungeu  in  der  Mitgliederliste. 

Beer,  J/mj*,  Oheringe  Iiiour,  k.k.  Inventur- und  Schätzungs- 
kommissär,  Wien  IX  I,  Liechtensteinstr.  4 1 . 

Benninghoff,  Max,  Ingenieur.  Mülheim-Ruhr,  Augusta- 
straße  I. 

Brandt,  Paul,  Dr.-Ing.,  Hanau  a.  Main,  Bruehköbler- 

landstraße  2  a. 
Harerkampf,  M.,  Diplom-Ing.>nieur,   Lehrer  an  der 

Kgl.  Maschinenbau-    und    Hüttenschule,  Duisburg, 

Hohenzollernstr.  8. 
Heimann- Kreuurr,  Karl,  Köln,  Obenmarspforten  20  1 
Hesse,  Otto,  Dipl. -Ing.,  Kneuttingen,  Lothr. 
Hirtchland,  Franz  Herbert,  Dr.-Ing.,  c.  o.  Henrv  Pein 

&  Co..  0*  Broad  Street,  New  York.  L'itv,  U."  S.  A. 
Jarislowskg,    Adolph,    Berlin    NW.    7,  Universitäts- 

st  ratio  3  b. 

Jüngst,  Otto,  Russische  Eisenindustrie  Akt.-Ges..  Eka- 
terinoslaw,  Kuliland. 

Kettenbach,  Karl,  Ingenieur  bei  Frie.l.  Krupp.  Akt.-Ges., 
Essen  a.  d.  Ruhr,  Mörkisehestr.  54. 

Kirschflnk;  J.,  Oberingenieur  und  Prokurist  der  Akt.- 
Ges.  für  Kohlendestillation,  Gelsenkirchen  I. 

Klapproth,  Karl,  Düsseldorf,  Kaiser-Wilhelmstr.  6. 

Ledero/,  ./.,  Ingenieur,  Hagen  i.  W.,  Thalstr.  42. 

Menge,  Franz,  Hipl.-Ing.,  Aachen,  Bi-guim-nstr.  30. 

Schilling,  Oskar,  Ingenieur,  Ueckingen,  Lothr. 

Schröder,  Dr.,  Kgl.  Gewerbe-Inspektor,  Fulda,  Kur- 
fürstenstraße 30. 

Spier,  Adolf,  Ingenieur  der  Allgem.  Elcktriziu'il«- 
Gcsellschaft.  Berlin  NW.,  Schifflmuenlamm  22. 

r.  Szontagh,  Paul,  Ingenieur.  Ozd,  Ungarn. 

Neue  Mitglieder. 
Bartel,  Ad.,  rue  de  Saint  Bernhard  9,  Brüssel. 
Bauerfeld,  Adolf,  Ingenieur.  Duisburg-Meiderich,  Wil- 
belmstr.  7. 

Bndson,  Hubert,  Dipl. -Ing..  Jünkerather  Gewerkschaft, 

Jünkerath  i.  d.  Eifel. 
Borbet,  Walter,  Ingenieur,  Dortmund.  Hiltropwall  35  " 
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Carl  Friederichs  f. 


Am  22.  April  verschied  in  Remscheid  das  lang- 
jährige Mitglied  deB  Vereins  deutscher  Eisenhütten- 
leute, Geheimer  Kommerzicnrat  Carl  Friede  rieh«. 
Der  Verstorbene  wurde  am  10.  August  1830  auf  dem 
Oute  Dickhausen  geboren.  Nachdem  er  die  Ifeal- 
Hchulc  in  Klberfeld  absolviert  hatte,  widmete  sich 
Friederichs  dem  Kaufraannstande.  Auf  vielen  erfolg- 
reichen Reisen  nach  Spanien  und  überseeischen  Län- 
dern Bammelte  er  reiche  Kennt- 
nisse und  Lebenserfahrungen. 
Im  Jahre  1859  wurde  er  als 
Teilhaber  der  Firma  Lückhaus 
und  Günther  aufgenommen,  und 
nicht  zum  wenigsten  hat  da* 
Maus  der  persönlichen  Gewandt- 
heit Friederichs,  seine  Erfolge 
und  die  BcgrOndung  seines 
WeltrufeB  zu  danken.  Auf 
Clrund  »eines  umfassenden  Win- 
sens und  seiner  wertvollen  Er- 
fahrungen haben  ihn  bedeutende 
industrielle  Werke  und  nam- 
hafte Bankhäuser  zum  Mit- 
glied ihres  AufsichtsrateM  ge- 
wählt. Vor  allem  aber  hat 
sieh  der  Veratorbene  in  seinen 
Arbeiten  für  das  bürgerliche. 
Gemeinwesen  der  Stadt  Kem- 
sebeid  ein  bleibendes  An- 
denken gesichert.  Unter  Hin- 
gabe seiner  ganzen  Fähigkeiten 
und  durch  persönliche  Opfer- 
freudigkeit hat  er  die  Inter- 
essen der  Stadt  gefördert,  in 
der  er  von  1 870  an  bis  an 
sein  Lebensende  dem  Stadtver- 
ordnetenkollegium angehörte.  Für  alle  Fragen  des 
wirtschaftlichen,  sozialen  und  kulturellen  Lebens  trat 
er  als  unermüdlicher  Förderer  ein.  So  ermöglichte 
er  der  Stadt  durch  die  Carl  Frioderichs-Stif tung  die 
Errichtung  einer  Yolksleseballe  und  Leihbibliothek. 
Auch  die  Begründung  der  Königl.  Fachschule  für  die 
Kleineisen-  und  Stahlwarcnindustric  des  Bergischcn 
Landes  ist  hauptsächlich,  »einem  wirkungsvollen  Ein- 
treten für  die  Sache  zu  danken.  1877  wurde  er  zum 
Abgeordneten  des  1'roviuziallandtagcB  und  zehn  Jahre 
später  zum  Abgeordneten  des  Preußischen  Landtages 
gewählt,  den  er  mehrere  Perioden  hindurch  ange- 


Chrittoph,  Kraut,  Dipl. -Ingenieur,  Chefcbemiker  der 
Ishora-Wcrke,  Kolpino,  Gouv.  8t.  Petersburg,  Kulil. 

Droit,  Adolf,  Ingenieur  der  Fa.  Thyssen  &  Co.,  Abt. 

Maschinenfabrik,  Mülheim-Ruhr,  Hagdorn  35. 
Fahrenhor*t,    Dr.  jur.,    Begierungsrat,    Direktor  der 

Akt.-Ges.  Phoenix,  Ruhrort. 
(iäxstl,  Cour.,  Ingenieur,  Duisburg,  Bnbnstr.  8. 
Haunnchild,    Franz,    Stahlwerksvcrband,  Düsseldorf, 

Concordiastr.  19. 
h'lrinp.  Faul,  Ingenieur,  in  Fa.  Klemp,  Schult/.  &  Co., 

0.  m.  b.  IL,  Düsseldorf,  Charlottcnstr.  -M. 
Kohlhaas,  Fried r.,  Düsseldorf,  Steinet!1.  Tl. 
Linder,  Carl,  Direktor  des  Eisen-  und  Stahlwerk  G.  in. 

b.  II.  Ohligs.  Ohligs.  QoMetr.  3. 


hörte.  In  beiden  Eigenschaften  ging  er  in  hingeben- 
der Tätigkeit  auf,  und  besonders  als  Provinzialabge- 
ordneter  entwickelte  er  eine  segensreiche  Tätigkeit, 
im  Verein  deutscher  Eisenhüttcnleute  machte  er  sieb 
verdient,  als  es  auf  der  zweiten  Generalversammlung 
des  Jahre«  1884  galt,  die  wirtschaftlichen  Vorteile  der 
Kolonialpolitik  und  deren  Bedeutung  für  den  deutschen 
Techniker  ins  richtige  Licht  zu  setzen.  Mit  beredten 
Worten  wußte  crdamalsdie Aus- 
führungen des  Herrn  Dr.  Fabri, 
der  über  dieses  Thema  sprach,  zu 
unterstützen  und  durch  Einzel- 
heiten, die  er  aus  dem  reichen 
Schatze  seiner  Erfahrungen 
schöpfte,  zu  beleuchten.  Be- 
kannt war  Beine  Menschen- 
freundlichkeit, Bein  Wohltätig- 
keitasiun  und  sein  Interesse  für 
Wissensehaft  und  schöne  Lite- 
ratur, das  ihn  mit  Männern 
wie  iloffniann  von  Fallersleben, 
Freytag,  Storm,  Rittersbausv 
freundschaftlich  verband.  In 
Anbetracht  seiner  vielen  Ver- 
dienste um  Remscheid  wurde* 
er  an  seinem  70.  Geburtstag; 
zum  Ehrenbürger  der  Stadt 
ernannt;  von  höchster  Stella 
wurde  er  mit  dem  Kronenorden 
und  dem  Koten  Adlcrorden 
II.  Klasse  ausgezeichnet.  Eine« 
natürliche  Herzlichkeit,  ein» 
immer  gleichbleibende  Beschei- 
denheit und  volles  Einsetzen 
seiner  ganzen  Persönlichkeit 
für  den  Einzelnen  und  da» 
Gemeinwohl  waren  die  vornehmsten  Eigenschaften 
se  ne*  Charakters.  So  hat  sich  Carl  Friederic  hs,  alt» 
ein  Mann  aus  eigener  Kraft,  Bowohl  durch  «ein 
Wesen  als  seine  Tatkraft  ein  dauerndes  Denkmal  im 
Merzen  aller  errichtet,  die  ihn  kannten.  Sein  Nam» 
wird  immerdar  mit  der  Geschichte  der  Stadt  Rem- 
scheid verknüpft  bleiben.  Aber  auch  im  Bergischen 
Lande,  in  weiten  Kreisen  der  Kheinprovinz  und  dar- 
über hinaus  wird  die  Nachwelt  dem  Verstorbenen  ein 
ehrendes  Andenken  bewahren.  In  Frieden  möge  er 
von  Beinern  arbeit*-  und  segensreichen  Leben  aus- 
ruhen. 


Afryw,  Carl  Hermann,  Xivilingcnicur,  Düsseldorf,  Char- 
lottcnstraße  30  1 

Porombka,  liruno,  Betriebs-Ingenieur,  Akt.-Ges.  Kabel- 
werk Oberspree,  Oberschöneweide  b.  Berlin,  Frisehen- 
Htraßc  .V 

Roter,  Heinrich.  Keg.-Bauftthrer,  Ingenieur  bei  Schüch- 
termann et  Kremer,  Dortmund. 

Schmerse,  I'.,  Oberingenieur  der  Siegcner  Maschinen- 
bau-Akt.-Ges.  vorm.  A.  et  IL  Oechelhäuser,  Siegen. 

Schmidt,  OtUtOV,  Gelsenkirchen,  Kaiseratr.  9. 

StorkhauKcn,  Friedrich,  Direktor  des  Neußer  Eisen- 
werks, Obereassel  b.  Düsseldorf,  Schanzenstr.  13. 

Wayener,  Alb.,  Ingenieur,  Dahlbruch. 

Wracke,  Heim:  Emil,  <  Hicringeiiieur,  Duisburg,  Bluinen- 
straße  10. 
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26.  Jahrgang. 


Zur  Frage  der  Bewegung  und  Lagerung  von  Hüttenrohstoffen. 

Von  Professor  M 


Nachdem  Hr.  Dr.-Ing.  E.  Schrödter  auf  der 
letzten  Hauptversammlung'  Im  Dezember 
des  Vorjahres  eingehend  die  Frage  der  Güter- 
tarife** in  ihrer  wirtschaftlichen  Bedeutung  für 
den  Transport  der  Rohstoffe  zum  Hüttenplatz 
beleuchtet  hat,  soll  die  Aufgabe  des  anschließen- 
den zweiten  Gliedes  dieser  dreiteilig***  geplanten 
Vortragsreihe  in  einem  Bericht  über  die  Be- 
wegung und  Lagerung  der  Hüttenrohstoffe  (der 
Eisenerze,  Brennstoffe,  Kalksteine,  Schlacken  usw.) 
bestehen.  Es  sei  versucht,  innerhalb  einer  Ueber- 
Richt  der  wichtigsten  hierher  gehörigen  tech- 
nischen Neuerscheinungen  auf  dem  umfangreichen 
Gebiet  der  „Förder-  und  Lagermittel  für 


s  tücki 


körnige  und  mehlige  Stoffe 


auch  einige  mittlere  Anlage-.  Instandhaltungs- 
und Betriebskosten  einzufügen.  Diese  Zahlen 
waren  noch  wesentlich  schwieriger  festzustellen 
als  die  von  dem  Verfasser  in  der  neuesten  „Hütte* 
veröffentlichten  Konstruktion«-  und  Leistungs- 
daten und  Angaben  für  den  Arbeitsbedarf  usw. 
der  in  Betracht  kommenden  Hilfsmittel;  gleich- 
zeitig sei  ausdrücklich  bemerkt,  daß  es  selbst- 
verständlich nur  Durchschnittswerte  sind  oder 
Vergleichszahlen  oder  auch  Ergebnisse,  die  ledig- 
lich für  eine  bestimmte  Anlage  ermittelt  wurden. 

Wir  woilen  unterscheiden:  Fördermittel 
für  Einzelförderung  und  für  stetige  För- 

*  Vortrag,  gehalten  mnf  der  Hauptversammlung 
dea  Vereins  deutscher  EiaenMttenleute  am  29.  April 
1906  in  Düsseldorf;  zugleich  Schluß  dea  Protokolls. 
•*  „8tahl  und  Eisen-  1905  Nr.  24  8.  1405. 
•••  Der  dritte  Teil  soll  die  „Hebezeuge"  umfassen. 
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Buhle-Dresden.* 

O'arbdructc  T*rbol«D.) 

derung.  und  jede  dieser  Gruppen  werde  nach 
den  Förderrichtungen  getrennt;  von  den 
Lagermitteln  seien  insbesondere  die  Hoch- 
behälter und  die  Haufenlager  besprochen. 

Im  Anschluß  an  die  von  Hrn.  Pohlig-Köln 
in  seinem  1904  in  der  Schiffbautechnischen 
Gesellschaft  gehaltenen  Vortrage  über  „das  Ent- 
laden von  Schiffen 

mit   Berücksichti-  ^ 

gung  ihrer  zweck-  (SJ 
maßigsten      Bau-  P^- 
art*  *  geäußerten, 
sehr  beherzigens- 
werten Fingerzeige 
sei  hier  ergänzend 
unter  Hinweis  auf 
Abbild.  1  bemerkt, 
daß   die  neuesten 
in  den  Vereinigten 
Staaten    für    den     Abbildung  1.    (Maße  in  m.» 
Eitransport    ge-  ErztranBportechiff<Xordlkmürik(l, 
bauten  Fahrzeuge 
in  ihrem  mittleren 

Teil  lediglich  aus  einer  großen  Zahl  nach 
oben  offener  Zellen  bestehen,  so  daß  da«  Deck 
gleichsam  nur  eine  einzige  große  Luke  von 
120  m  Lange  und  rund  11  m  Breite  bildet.** 
Wahrend  das  Heraustragen  von  Sammelgut  aus 
Schiffen  kaum  unter  40  bis  50  ()  t  zu  leisten 

*  „Jahrbuch  der  Schiff bauteebn.  Oesellschaft • 
1904  8.  524  u.  f.  und  „Zeitschrift  d.  Vor.  deutsch.  Ing.* 
1906  S.  126  und  792. 

„Engineering  News*  1904,  I,  8.  433. 
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ist,  werden  bei  den  heute  ganz  leicht  erreich- 
baren maschinellen  Entladungen  von  mehr  als 
100  t  Std.  Löschungspreise  von  4  bis  5  4't 
und  darunter  erzielt  (Entladekosten  ohne  Ver- 
zinsung und  Tilgung). 

Zu  Beginn  der  erfiten  Mitteilungen  über  die 
Ergebnisse  meiner  1H9H  ausgeführten  Studien- 
reise nach  den  V ereinigten  Staaten  von  Nord- 


Abbildung  2.    Ncitenentleeror  von  A.  Koppel,  Bochum-Berlin. 


amerika*  habe  ich  ausgeführt,  durch  welche 
Mittel  insbesondere  zuerst  von  der  Hunt- 
Gesellschaft  durch  Ausschaltung  der  Menschen 
als  Kraftmaschinen  und  gleichzeitige  Verbesserung 
der  Transport-  und  Lageraulagcn  die  Leistungs- 
fähigkeit eines  Mannes  von  3  t  auf  mehr  als 
200  t  in  zehn  Stunden,  d.  h.  im  Verhältnis  von 
70 : 1 ,  gewachsen  ist.  Dabei  ist  die  körperliche  An- 
strengung kleiner  und  der  Lohn  fast 
um  5  °/o  gegen  damals  größer  gewor- 
den. Trotzdem  sind  die  Förderkosten 
gewaltig  heruntergegangen,  wobei  so 
unter  Förderkosten  verstanden  sind 
die  Ausgaben  für  das  Löschen  der 
Schiffe,  das  Heben  um  10  bis  30  m, 
das  Verwiegen .  die  Beförderung  zu 
den  50  bis  100  m  entfernten  Lagern 
und  die  Einlagerung  daselbst  in  große 
Haufen.  Zellen  oder  Taschen,  aus 
denen  das  Schüttgut  schnell  in  Fuhr- 
werke beliebiger  Art  abgezogen  und 
dabei  oft  sortiert,  gesiebt  oder  ander- 
weitig vorbereitet  und  veredelt  wer- 
den kann. 

Was  nun  zunächst  die  gleislosen  Förder- 
mittel bezw.  die  Bahnen  mit  Schienen- 
gleisen auf  dem  Erdboden  oder  auf  Gerüsten 
anlangt,  so  rechnet  man.  daß  ein  Arbeiter  mit 
der  Schubkarre  etwa  75  kg  und  mit  der  zwei- 
rädrigen Kippkarre  auf  ebenem  Boden  "200  bis 
250  kg  in  3  Minuten  200  m,  also  in  einer 
Stunde  mit  Rückweg  150  kg  mit  der  Schub- 
karre und  400  bis  500  kg  mit  der  Kippkarre 
1  km  weit   fortbewegen  kann :   dagegen  ist  er 


imstande,  auf  gut  gelegtem  Bahngleis  mittels 
zweckmäßig  gebauter  Wagen  in  derselben  Zeit 
1800  bis  2000  kg  auf  dieselbe  Entfernung  fort- 
zubewegen. Ein  Pferd  zieht  auf  ebenem  Acker- 
oder Sandwege  400  bis  500  kg,  auf  gutem 
Feldwege  750  bis  »00  kg  und  auf  ebener  Chaussee 
2000  bis  2300  kg;  auf  Schienengleisen  vermag 
ein  Pferd,  ohne  sieh   übermaßig  anzustrengen. 

Lasten  bis  zu  10  000  kg  den- 
selben Weg  um  ein  Drittel  schnel- 
ler als  auf  der  Chaussee  fortzu- 
bewegen. —  Leichte  Lokomotiven 
befördern  je  nach  ihrer  Größe 
50  000  bis  1 00  000  kg  mit  einer 
Geschwindigkeit  von  12  bis  15 
km  Std.* 

Ferner  gilt,  daß,  wenn  eine 
Fabrikbahn  täglich  nur  den  Lohn 
für  einen  Arbeiter  im  Betrage  von 
2,50  „41  spart,  diese  jahrliche  Er- 
sparnis von  750  Jds  mit  5w  o 
kapitalisiert,  eine  Anlage  von 
15  000  <.4l  gestatten  würde  :  im 
allgemeinen  ist  aber  die  Ersparnis  an  Arbeits- 
löhnen viel  höher. 

An  nachstehenden  zwei  Beispielen  möge 
gezeigt  werden,  welche  Ersparnis  sich  gegen- 
über den  meist  noch  in  Europa  gebrauchlichen 
Massentransportmitudn  auf  Eisenbahnen  bei  An- 
wendung von  S  e  1  b  s  t  e  n  1 1  a  d  e  rn  erzielen  lassen. 
Die  eingesetzten  Preiso  entsprechen  den  heutigen 


•  „ZeitKrhr.ih'N  Vereine«  deutweh.  Ingenieure*  1899 
S.  270  und  S.  1252  u.  f. 


Abbildung  :s.    Boden-SelMentlader  von  A.  Koppel. 


deutschen  Verhältnissen  bezw.  den  Kosten  für 
Schnellcntladcr  von  A.  Koppel,  Berlin-Bochum. f 
I.  Auf  einer  10  km  langen  Schleppbahn  be- 
fördere ein  Hüttenwerk  in  gewöhnlichen  Kohlen- 
wagen Kohlen  von  der  Zeche  zum  Wrerk.  Die 

•  Vergl.  den  Verfanrn-r«  Auf-fttz:  »Leichte  Dampf- 
lokomotiven von  A.  Börnig,  Berlin«;  „Dingler* 
Polyt.  Journal*  1904  S.  745  u.  f. 

t  Vergl.  auch  des  Verfassers  Kentabilitäts-Berecb- 
nungen  für  Tal  bot  (Aachen) -Selbstentlader  in  der 
„Zeitnehr.  d.  Vor.  deutscher  Ing."  1899  8.  1251,  sowie 
in  „Dinglers  Polyt.  Journal*  1904  8.  321  u.  f.  und  ferner 
.Stahl  und  Kisen"  1905.  Xr.  24  S.  1422  be-w.  (ila»er» 
Annalen  1906  I  S.  174  u.  f. 
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Wagen  mögen  auf  zwei  Fahrten  in  jeder  Richtung 
tilglich  40  km  rollen:  die  Entladung  eines  15  t- 
Wagens  erfordert  erfahrungsgemäß  vier  Stunden 
Zeit  bei  billigst  3  jK,  Lohn.  Kin  Seitencnt leerer 
gleicher  Fassung  erfordert  kaum  zwei  Minuten 
Entladezeit,  Es  seien  aber  trotzdem  die  Ent- 
ladekosten eines  Seitenentlccrers  zu  10  </}  an- 
genommen. Die  vergleichende  Rentabilität»- 
rechnung  der  beiden  Wngengattungen  für  ein 
Jahr  stellt  sich  dann  wie  folgt : 

Gewöhnlicher  Kohlenwagen. 


Verzinsung  =  5<>oderAnsehaffungasumme  * 
in  Höhe  von  2500  .4  für  einen  Wagen  125 

Amortisation  =  10  o0  der  Anacbaffunga- 
aunimo  in  Höhe  Ton  2500  *  für  einen 
Wagen   250 

Entladekosten  in  Höhe  von  8  ■*  für  je 
zwei  Entladungen  an  300  Tagen 
=  2  X  3  X  300   .   .    .       1 800 

Summe  2175 

S e  i  t  o  n  e  n  1 1  e  e  r  e  r  (Abbildung  2). 

Verzinsung  =  5o;o  der  Anschaffungssummc 

in  Höhe  Ton  3200      für  einen  Wagen  160 

Amortisation  =  10  »o  der  Anachaffunga- 
Humnio  in  Höhe  von  3200  für  einen 
Wagen   320 

Entladekosten  in  Höhe  von  0,10  ,Jt  für 
je  drei  Entladungen  in  300  Tagen 
=  0,10  X  3  X  300   90 

Summe  570 

Betragen    die    Zugkraftkosten    für  ein 
Tonnen-Kilometer  =  1  l'fennig,  ho  er- 
höhen sich  die  Gesamt-Betriebskosten 
bei  gewöhnlichen  Kohlenwagen  von   .  2175 
40 

um  (8+15  4-8)  tX  ,  km  X  300  Tage 

XO,oi  ,«=.    lar.o 

auf  4035 


Da  der  Seitenentleerer  wegen  Ersparnis  der  Ent- 
ladezeit  täglich  60  km  rollen  und  dreimal  entladen 
kann,  bo  sind  nur  67  o  o  an  Seitenentleerern  gegen- 
über den  gewöhnlichen  Kohlenwagen  erforderlich. 

570  Jt  jährliche  Betriebskosten  für  Seitenentleerer 
reduzieren  sich  demnach  bei  cinor  Leistung  entsprechend 
den  gewöhnlichen  Kohlenwagen  auf  410  «4. 

Die  Gesamt  -  Betriebskosten  (einachließlich  Zug- 
kraftkosten»  stellen  «ich  folglich  auf  410  +  1860 
—  2270  .4  für  Seitenentleerer,  mithin  reduzieren  aich 
die  Betriebskosten  gegenüber  den  gewöhnlichen  Kohlen- 
wagen um  44  °'o. 

11.  Aus  einem  Kohlenrevier  befördere  eine 
Eisenbahnverwaltung  die  Kohlen  in  gewöhnlichen 
In  t- Wagen  nach  einem  großen  Flußhafen.  Die 
mittlere  Entfernung  vom  Zechenzentrum  zum 
Flusse  betrage  30  km.  so  daß  bei  einmaliger 
Entladung  jeder  Wagen  entsprechend  dem  Durch- 
schnitt auf  der  Preußischen  Staatsbahn  etwa 
«0  km  tilglich  rollt,  Die  Zugkraftkosten  für 
ein  Tonnenkilometer  seien  's  ;.  Die  Entladung 
im  Flußhafen  erfolge  mit  Wippern  und  koste 
für  1  t  Wagengut  »1  /.  Zurzeit  bestehe  ein 
Zug  aus  4"»  Wagen  von  15  t  Ladefähigkeit. 
Dieser  Zug  wiegt  etwa  1000  t  und  hat  eine 
Lange  von  300  m.    Leim  l'cbcrgang  zu  Hoden- 


entleerern  von  40  t  Tragfähigkeit  und  1H  t. 
Eigenlast  besteht  ein  Zug  aus  nur  17  Wagen, 
wiegt  1)50  t  und  ist  etwa  170  m  lang.  Die 
aufzuwendenden  Zugkraftkosten  reduzieren  sich 
demnach  zunächst  um  5  °/o :  sodann  um  weitere 
1501o  infolge  Ersparung  an  Zugbegleitungs- 
personal, Verminderung  der  Zugwiderstände, 
Verbilligung  des  Rangierens  usw.  Die  ver- 
gleichende Rentabilitiltsrechnung  der  Betriebs- 
kosten beider  Wagengattungen  für  ein  Jahr 
und  für  «75  bis  «SO  t  Nutzlast  stellt  sich  dem- 
nach wie  folgt: 


Gewöhnlicher  15  t  -  W  a  g  e  n. 

Verzinsung  =  5o0  der  AnschatTungakostcn  * 
von  45  Wagen  ä  2500  *  —  45  X  2500      5  625 

Amortisation  =  10 o»  der  Anachnffungs- 
koaten  von  45  Wagen  k  2500  =  45 
X  2500   1 1  250 

Zugkraftkosten  Tür  300  leere  und  300 
beladen«'  Züge  im  Jahre  =  (325  +  1000) 
X  30  X  300  X  »,005    59  625 

7<;  5imi 

Entladung    mittels    Wipper    675  X  300 

X  0,0«   12  150 

Summe    88  650 

40  t-Bo  den  entleerer  (Abbildung  3». 

Verzinsung  =  5  •/•  der  Anachaffungakosten  •* 
von  17  Wogen  h  7000  .4  =  17  X  7000      5  950 

Amortisation  =  10  u„  der  AnsehaffungB- 
kosten  von  17  Wagen  ä  7000  Jt 
=  17X7000  11900 

Cm  15  «  o  verminderte  Zugkraftkosten  für 
300  leere  und  300  beladene  Züge  im 
Jahre  0,85  X  (272  -4-  952)  X  30  X  300 
X  0,005    46  818 

64  668 

Sclbstentladung  17  X  0,10X  300.  ...  510 


Summe    65  178 


Die  Betriebskosten  reduzieren  sieh  demnach  im 
vorliegenden  Fall  für  die  Bahnverwaltung  ausschl. 
Entladekosten  um  mehr  als  l">%  und  bei  Lieferung 
frei  Schiff  also  einschl.  Entladekosten   um   mehr  als 

26  u/q. 

Bei  einem  Park  von  100  000  Stück  15  t- Wagen 
von  durchschnittlich  7,25  t  Eigengewicht  würden  die 
jährliehen  Betriebskosten  hiernach  betragen:  100  000 

X  7,25  +  ll  +  ',25  1  X  CO  km  X  300  Tage  >/  0,005  * 

=  132  750  000  Jl;  26  o0  hiervon  ergeben  rund 
34  500  01*0  *  jährliche  Ersparnis. 

Für  größere  Ferntransporte  mehren  sich  auch 
die  Verwendungsgebiete  der  sogenannten  Ver- 
wandlungswagen (Abbildung  4  und  4a)* 
|  Rodger  Hallast  Car  Co.,  Chicago  |.  bei  denen 
unter  Verminderung  oder  Vermeidung  von  Leer- 
fahrten mit  Rücksicht  auf  die  Verschiedenartig- 
keit der  oft  für  Hin-  und  Rückfahrt  ungleichen 
Transportbedürfnisse  die  offene  Güterwagenform 
leicht  in  eine  Hoden-  oder  Seitenentleererform 
zu  bewerkstelligen  ist. 

•  Vergl.  Buhle- 1*  fitzner:  .Das  Eisenhalm- 
und  Verkehrswesen  auf  der  Weltausstellung  in  St.  Louis 
1904*  (Verlag  von  R.  Dietzel,  Berlin  1905,  S.  56  ti.  f. 
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Aehnliches  gilt  für  die  S  e  i  b  e  r  t  sehen  * 
Knüppel  -  Kippwagen  (  Abbildung  5  und  5  a). 
deren  gemeinsam  auf  einer  Achse  sitzende 
Hungen  vor  dem  Kippen  von  der  entgegen- 
gesetzten Seite  aus  heruntergeklappt  werden. 
Der  Oesamtpreis  eines  solchen  Wagens  stellt 
sich  auf  '.»40  Jt. 


sei  folgendes  kurz  mitgeteilt:*  Bei  einer  Be- 
förderung von  70  156,64  t  Nutzlast  mit  22  600 
Zug  km  im  Jahre  1904  betrug  der  Gesamt- 
verbrauch  25  312  KW.-Stunden;  die  Kilowatt- 
stunde kostet  dort  12  das  macht  für  die 
ganze  Jahresbeförderung  3037,44  Jd  oder 
4,35  ,',  t  bezw.  für  das  Tonnenkilometer  0,87  ). 


Abbildung  4.    Verwandlungswagcn  der  Kodier  Ballast  Car  Co..  Chicago. 


Auf  vielen  Werken  findet  man  heutzutage 
elektrische  Lokomotiven,  deren  Bauart 
verschieden  ist.  je  nachdem  sie  nur  unter  Tage 
bezw.  unter  und  über  Tage  oder  lediglich  über 
Tage  arbeiten.  Wahrend  z.  B.  die  ersteren 
iKelten  &  G  ui  1 1  eau  me- Lahmeyer,  Frank- 
furt a.  M.)  Ii.  a.  auf  den  Werken  der  Ch.  &.  J. 
Collart.  Bergbau-  und  Hüttenbetrieb  in  Eseh- 
Höhl  (  Luxemburg»,  mit  1000  kg  Höchstzugkraft 
auf  40°'oo  acht  beladcne  Hunde  irund  19  ti 
mit  2.5  m  Sek.  zu  befördern  vermag,  erscheint 
mit  der  letztgenannten  Maselline  meines  Wissens 
zum  erstenmal  in  der  „N  u  t  z  1  as  t  lo ko mo  ti  v e 
für  Massengüter*  eine  Vereinigung  von 
Selbstentladern  und  Selbstfahrern  (Abbildung  6». 
Sie  dient  auf  der  Bahn  Heidelberg- Wiesloeh  zum 
Kalksteintransport ;  über  ihre  Betriebsergehnisse 


Unter  den  vielfachen  Neuerungen  der  be- 
sonders von  Heckel,  Hasenclever  und 
Bleichert  ausgebildeten  maschinellen  Strecken- 
fördern ngenf  »ei  zuerst  hervorgehoben  die 


•  B.  Seibert-Saarbrücken. 


•  „Elektrische  Bahnen  und  Betriebe'  1805  8.  669 
u.  f.  (Herausgeber  Prof.  \V.  Kühler.  Dresden ;  Verlag 
von  R.  Oldcnbourg,  München). 

f  In  Fachkreisen  und  auch  in  Zeitschriften  wird 
vielfach  die  Ansicht  ausgesprochen,  daB  eine  Aus- 
dehnung von  maschinellen  Seilförderungen  mit  nur 
einem  Heil  ohne  Ende  über  9000  m  nicht  angSngig 
aei.  Diese  Auffassung  trifft  nicht  mehr  zu  seit  In- 
betriebsetzung der  für  die  R  fl  c  h  1  i  n  g  sehen  Eisen- 
und  Stahlwerke  am  Carlstollen  bei  Dicdenhofen  er- 
stellten Seilförderung.    Dort  betragen  die 

Lange  der  Förderung  ,        5000  m 

Förderleistung  f.  d.  Srhicht    .  .  .     10  000  t  km 
Förderkosten  f.  d.  t  km  (im  günstig- 
sten Falle)   1,63  4 

Geldbetrag  des  ScilTorschloiBes  (im 

günstigHten  Falle)   0,095  „ 

Höchst-  Aufliegezoit  Üb.  2000  Tage 
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in  Abbildung  7  veranschaulichte  Seilförderung 
zum  Fortbewegen  von  Eisenbahnwagen  unter 
gleichzeitiger  selbsttätiger  Beladung  durch  quer 
zum  Wagen  pendelnde  Beschickungsrümpfc.  * 
Auf  jedem  Gleise  wird  eine  besondere  Kohlen- 
sorte verladen  und  zwar  Stückkohle.  Gries, 
Nußkohle  und  Kohlenklein.  Die  insgesamt  zur 
Verladung  kommende  Produktion  beträgt  1000  t 
in  der  Schicht  oder  zehn  Wagen   zu  10  t  in 


hange  kurz  eingegangen  auf  die  als  Greifer- 
scheibe (Abbildung  8)  ausgebildete  Antriebs- 
scheibe, die  mittels  einer  Anzahl  verstellbarer 
Stahlgreifer  die  Kette  in  der  Weise  umfaßt, 
daß  in  bestimmter  Entfernung  ein  Kettenglied 
gegriffen  wird.  Per  Kraft  verbrauch  ist  durch 
die  halbe  Umschlingung  der  Kette  um  die  An- 
triebsscheibe und  den  Fortfall  von  Gegenscheiben 
auf  das  Mindestmaß   beschrankt.     Bei  einem 


Abbildung  4«.    Verwandlung«»  agen  der  Rodger  Ballant  Car  Co.,  Chicago. 


der  Stunde.  Gewöhnlich  werden  immer  vier 
Wagen  zusammen  an  das  Seil  augeschlagen,  so 
dali  der  letzte  die  anderen  zur  Separation  und 
unter  den  Verladetrichtern  hiudureh  bis  zu  einem 
höchsten  Punkt  drückt,  von  wo  sie  ablaufen 
können.  Die  etwa  70  cm  über  SO  lautenden 
Seile  bewegen  sich  mit  einer  Geschwindigkeit 
von  0.02  in  'Sek. 

Von  den  bestens  bekannten  Hasencle ver- 
schen K  e  t 1  e  n  b  a  h  n  e  n  sei  in  diesem  Zusammen- 

*  Nach  Belgien  geliefert  von  (leorg  Hocke], 
St.  Johann-Saarbrücken  (0.  R.  1*.  a.t. 


Zugwiderstand  der  Förderwagen  einschl.  Kette 
von  z.  B.  6000  kg  und  einem  Spanngewicht  von 
500  kg  berechnet  sielt  die  Gesamtbelastung  der 
Antriebswelle  auf  nur  rund  6500  kg;  entsprechend 
dieser  geringen  Belastung  werden  Welle.  Lager 
und  Verlagerungsteile  wenig  beansprucht. 

Auch  die  Frage  der  Kurven  d  u  r  c  h  f  a  h  - 
ru ngen  mag  gestreift  werden  durch  Hinweis 
auf  die  in  Abbildung  !)  veranschaulichte  Forster- 
Durchfahrung,*  bei  der  eine  einzige  große  Kurven- 

*  I'.  \V.  H  mm  en  clever  Söhne  (Inhaber  Ouo 
l.nnkliorKt),  DÜKneldorf. 
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trommcl  Verwendung  findet.  Tin  diese  Trommel 
wird  das  Seil  geführt,  und  es  gestattet  die  Aus- 
bildung der  Rolle  sowie  des  Mitnehmers,  daß 


A  bbildunjr  5.    KnQppclkippwagen  von  B.  Seihert,  Saarbrücken 


sieh  letzterer  an  der  Rolle,  am  Seil  bleibend, 
herumfuhren  kann.  Da  diese  Durchfahrung  ein» 
^roße  Spurerweiterung  erfordert,  so  ist  statt  de» 
Schienen  ein  Blecbhclng 
vorgesehen,  auf  dem  ent- 
sprechende Winkeleisen 
aufgenietet  sind.  Auf  die- 
sem Blechbelag  laufen  die 
Wapen  mittels  der  Spur- 
kränze der  Rilder;  gute 
Kinlaufstücke  sorgen  da- 
für, dal}  die  I  Hirehfuhruttg 
ohne  StBße  vor  sich  geht. 
Allerdings  ist  diese  Art 
der  Durchfahrung  nur 
anwendbar  bei  Wagen, 
deren  Mitnehmer  an 
der  Wasens! irn wand  be- 
festigt ist.  Da  die  Durch- 
fahrung mit  einer  Rolle 
eine  grolle  Seiltronunel 
und  damit  mehr  Platz  ver- 
langt, so  ergibt  sieb,  dnli 

das  Verwendungsgebiel 
der  bekannten  Durch- 
fahrungen  mit  mehr«  reu 
kleinen  Rollen  mehr  auf 

die  AnIngen  unter  Tage,  das  der  Forster-Durch- 
fahrungen mit  einer  großen  Rolle  hingegen  mehr 
auf  diejenigen  über  Tage  sieh  erstreckt. 

Gewissermaßen  sind  ttg  aueh  die  Krümmungen, 
die  bei  Drahtseilbahnen  zu  besonderen  Neue- 
rungen Veranlassung  gegeben  haben.  Abbil- 
duni: 10  zeigt  z.  B.  die  von  der  früheren  svm- 


metrischen  Anordnung  der  Laufbahnen  abweichende 
Bauart  der  für  die  freie  Strecke  gebräuchlichen 
Stützen  einer  Drahtseilbahn  mit  ständig  laufen- 
dem Zugseil  und  zwei  Lauf- 
bahnen (I  und  Q)  für  den 
Hin-  und  Rückgang  der  Fahr* 
zeuge.  Die  l'nterstützungen 
liegen  auf  derselben  Seite, 
d.  h.  von  der  Dahnachse 
aus  geseheu  befindet  sich 
das  eine  Wagengchftngc  (c( » 
außerhalb  (1),  das  andere 
(ci)  innerhall»  der  beiden 
Laufbahnen  in:  dadurch  ist 
es  möglich,  bei  Anwendung 
eines  unterhalb  der  Lauf- 
bahn liegenden  Zugseiles 
Krümmungen  ohne  Lösen 
der  Wagen  vom  Zugseil  zu 
durchfahren.* 

Was  die  besonders  von 
A.  Bleichert  &  Co.  in 
Leipzig  -  Gohlis  und  von 
Otto-Pohlig  in  Köln  aus- 
gebildeten Drahtseilbahnen 
im  allgemeinen  anbelangt, 
so  sind  von  ersterer  Bahn- 
von  35  km,  von  letzterer  bis  zu  43  km 

be- 
auf 


längen 
und 
reits 


darin   freie  Spannweiten  von  1.5  km** 
erreicht.     Die   Leistungen   sind  bis 


AMiilduni;  f»a.    Knüppelkipp« ageu  von  Ii.  Seibert,  Saarbrücken. 


250  t/Std.  gestiegen.  —  Der  sich  auf  dem  von 
Bleichert  ausgerüsteten  Gaswerk  Ifariendorf  bei 


*  Patent  Xr.  148010  (KL SO»)  von  A.  Bleiebert, 

Leipzig, 

**  Zu  Bi'i;inn  der  70er  Jahre  war  die  Höcluit- 
zahl  nur  etwa  100  m  (nach  Angabe  deB  Hrn.  Ober- 
ingenieur Die  tc  rieh,  Leipzig). 
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Abbildung  ii. 

Nut/.laatlokoniottve 
fflr 

MiiHscngüter. 


Abbildung  7.    Seilrangieren  unter  gleichzeitiger  »elbüttätiger  Heiadung  ((>.  Höckel,  St.  Johann». 


Berlin*  nach  vollem  Ausbau  auf  stündlich  lüOOt 
belaufende  Kohlenumschlag  wird  durch  10  Arbeiter 
bewältigt  worden:  dabei  stellen  sich  die  Transport- 
kosten für  die  Tonne  Kohle  vom  Lager  zu  den  Ke- 
tortenhflusern  auf  11  vom  Hafen  auf  das  Lager 
oder  nach  den  Retorten  auf  14  ,  ;.    Die  bereits 


•  „Deutecbc  Bauzcitung*  1904  8.  52«.  Vergleiche 
auch  H.  A  um  und,  „Journ.  für  Uaabel.  und  WaMser- 
vcraorgung'"  1903:  .Anlage  und  Wirtschaftlichkeit 
moderner  TraiiMportanlajjen",  »owio  (i.  8c  h  i  ni  m  i  n  g 
dartelbüt  1894  (Vortrag  vom  18.  AugUHt  M93>. 


erwähnte,  ebenfalls  von  Bleichen  erbaute  (to- 
birgsdralttseilbahn  in  Argentinien  hat  das  wirt- 
schaftlich hoch  interessante  Ergebnis  gezeitigt, 
daß,  während  die  ursprüngliche  Beförderung  der 
Erze  3'>t#  't  kostete,  jetzt  dafür  nur  1  ,  #  aufzu- 
wenden ist. 

Als  Grenzen  für  die  mittlere  Leistungs- 
fähigkeit der  Drahtseilbahnen  können  gelten 
etwa  10  bis  150  t,Std.  Die  Anlagekost eu  be- 
tragen je  nach  den  Bodenverhältnissen,  dem 
Fördergut,  der  Förderhöhe,  dein  Höchstgewicht 
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Abbildung  8.  Ureiferschcihf 
»on  C.  W.  Hasenclc  vor  Söhne,  Düsseldorf. 

der  Einzellast  usw. 
etwa  12  000  bi«  60000 

km.  Die  Förder- 
kosten schwanken  un- 
gefähr zwischen  10 
und  2,5  c3/tkm.* 

Die  Drahtseilbahn 
ist  im  Laufe  der  Zeit 
eines  der  vornehmsten 
Transportmittel  für 
alle  Berg-  und  Hütteu- 
werke geworden,  wie 
überhaupt  auch  für 
alle  die  Betriebe,  bei 
denen  es  sich  darum 
handelt,    auf  kurze 


oder  mittlere  Entfernungen  die  Fundstätte  eines 
Gutes,  etwa  ein  Bergwerk,  mit  seiner  Ver- 
wendungsstfttte.  einer  Hochofenanlage  oder  der- 
gleichen, in  Verbindung  zu  bringen.  Beispielsweise 
wird  bei  dem  Schalker  Gruben-  und  Hütten  verein 
der  .Koks  durch  eine  Bleichertsche  Drahtseilbahn 
(Abbildung  11)  unmittelbar  von  den  Koksöfen 
der  etwa  3,9  km  entfernten  Zeche  Pluto  nach 
den  Hochöfen  gebracht,  wahrend  der  Möller 
durch  senkrechte  Aufzüge  der  Gicht  zugeführt 
wird.  Die  Entladestation  der  Drahtseilbahn  ist 
auf  grolie  eiserne  Gerüste  über  die  Gichthöhe 
gelegt,  und  unterhalb  der  Bahn  sind  neben  den 
vier  Hochöfen  5  cbm  fassende,  je  nach  Bedarf 
zu  füllende  Rümpfe  angeordnet,  so  daß  sich  über 
jedem  Hochofen  immer  ein  großer  Vorrat  von 
Koks  befindet. 

Die  elektrische  Hängebahn  ist  die 
jüngste  der  aussichtsreichen  Neuerscheinungen 
auf  dem  Gebiete  der  Luftbahnen,  und  sie  hat 


*  Vergl.  auch  Hand- 
buch  der  Ingenieurwis- 
senschaften,  .V  Hnnd 
8.  Abt.  (Seilbahnen),  von 
8.  Abt  (W.  Kngclmann, 
Leipzig).  1901  8.  145. 

Nach  der  „Hütte",  18.  Auflage,  II.  Teil,  S.  «41 
betrafen  nach  Angaben  von  A.  Bleichen  &  Co., 
I.eipzig-Uohlii«,  die 

Preise  (in  Mark)  bei  Draht«  eil  bahnen 


T»|{lirh 
100  1    200  1 

r  Kördrrmrtijr 

mm  i   «w  i  ;  m»  i 
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Iftnirr 

■ 

für  d.  Kosten  der  \ 
gesamten  Eisen-  1 

teile  (  einschließt.  } 
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1  in  Uahnlan^i'  ) 
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Abbildung  9. 

Korster-KurvendurchfabriMitf  tou  C.  W.  Haseucle  v  er  Söhne,  Düsseldorf. 


sich  wegen  ihrer  trefflichen  Eigenschaften*  ganz 
außerordentlich  schnell  eingeführt  und  darum 
entwickelt.  In  „Stahl  und  Eisen**  sind  mehrere 
solcher  Anlagen  abgebildet.  Im  Verein  mit  deu 
dort  wiedergegebenen  Einzeldarstellungen  des 
Wagens  (siehe  auch  Abbildung  12l  dürfte  die 
Art  des  Betriebes  ohne  weiteres  verständlich 
sein.  Die  Lftngc  einer  derartigen  von  W.  Freden  - 
hagen  in  Ottenbach  gebauten  Balm  betragt  rund 
220  m;  jeder  Wagen  benötigt  bei  0,2  cbm 
Füllung  und  1,5  m  Sekundengeschwindigkeit 
rund  0.5  V.  S.,  und  dabei  belaufen  sich  die 
Kosten  der  Anlage  auf  etwa  8000  dK. 


1  Einschließlich  Verzinsung  der  Anlagckoston, 
riitcrhaltungskostcii,  Löhne  der  Bedienungsmann- 
schaften und  Gcltindemietc  <bei  Durchschnitten  i-.  ii  < 


*  „Elektrisch  betriebene  Schwebetransporte"  Ton 
ü.  Dieterich,  Leipzig.  „Zeitschrift  d.  V.  d.  Ing.- 
1904  8.  1719  u.  f. 

"  Nr.  8,  1906  8.  469  ff. 
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AMiiMuiii:  10. 
Scilhahnntütxe  von 

A.  Bleielierl  &  Co., 

Leipzig;  -  Uohlitt. 

Zum  Transport  von  Koks 
und  Roheisen  hat  «Ins  Haus 
A.  Kleieliert  &  <o.  eine 
Elektrohängebahn  naeh  l'a- 
via  geliefert.  Iiel  der  die 
Kat/en  auller  einem  ilureli 
Gleichstrommotoren  getrio 
Iti-nen  Laufwerk  ein  Winde- 
werk  mit  gleichem  Antrieli 
und  ein  Führerliaus  besitzen 
(Abbildung  13».  Die  stünd- 
liche Leistung  betragt  1  '2  his 
15  t.  die  Lange  der  Hahn 
etwa  70  tn.  die  Hubhöhe 
i»  m.  Abbildung  14  zeigt 
eine  Pohligsche  Konstruk- 
tion «lieser  Art  für  8  t-\Va- 
L'en  in  gröllerem  Mallstahe. 

Heinerkenswert  sind  «Ii t- 
nenesten  der  Firma  Blelohert 
patentierten  *  seihst tätigen 
Füllvorrichtungen  für  el«-k- 
trisehe  Hangehahn  wagen. 
Die  Form  dieser  Zubringer 
hangt  im  wesentlichen  ab 
von  der  Gestaltung  des  Füll- 
roiupfei  und  von  ihr  Art 
lies  zu  verladenden  Guten. 
In  Abbildung  15a  un«l  15h 
geht   <h-r  auf  d«-n  Hange- 

•  u.  u.  v.  xr.  m  va 


schienen  R  fahrende  Wagen  A  auf  ein  Schienenstück  S  über, 
•las  in  dem  Hilngebock  eines  Wagebalkens  T  hangt,  der  in  U 
gelagert  ist,  und  dessen  rückwärtiges  Ende  das  Gewicht  X 
und  die  beiden  Kontakte  O  und  X  trügt.  Kine  Stange  ver- 
bindet den  Wagebalken  T  mit  der  Oclpnmpe  V,  die  zur 
Dämpfung  der  Schwingungen  des  Wagebalkens  dient.  In  Ab- 
bildung 15b  ist  ein  Füllrumpf  gezeichnet,  der  mittels  einer 
Transportschnecke  abgeschlossen  Ist,  die  durch  «  inen  Motor  M 
in  Bewegung  gesetzt  wird.  Wahrend  ferner  Abbildung  15c 
«•inen  Füllrumpf-Abschluli  durch  ein«'  von  einem  Motor  M  an- 
getriebene Schüttelrinne  zeigt,  stellt  Abbildung  15d  eine  Ein- 
richtung dar.  bei  der  das  Gut  durch  sein  eigenes  Gewicht  ein 
Schaufelrad    in   Bewegung    setzt,    das    durch    einen  Brems- 
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Abbildung  12.    Kli'ktrnhängchahn  von  W.  Fredi'nhagvn,  OfTenbach. 


magneten  M  festgehalten  wird.  Sobald  letzterer 
angezogen  wird,  löst  er  das  Hremsband,  nnil  das 
(.int  setzt  sich  in  Bewegung.  Abbildung  15c 
endlich  veranschaulicht  eine  Vorrichtung,  bei 
d»-r  die  Tasche  durch  eine  Drchklajipe  K  alt- 
geschlossen  ist.     Die  Antriobsvorrichtung  des 


zu  hebenden  Massen, 
von  dem   Gewicht  des 


Motors  M  muU  dabei  so 
augeordnet  sein,  daß  mit 
ihr  eine  hin  und  her  ge- 
hende Bewegung  erzielt 
werden  kann,  was  m'.t 
Hilfe  einer  Kurbel-  und 
Kurvenscheibe  geschieht. 

Unter  den  senkrecht 
oder  stark  geneigt 
unstetig  fördernden 
Maschinen  seien  unter 
Hinweis  auf  die  bekann- 
ten und  bereits  mehrfach 
erwähnten  senkrechten 
Aufzüge  und  auf  die 
Hunt  -  Elevatoren  be- 
sonders einige  neuere 
Schragaufzüge  zur 
Hochofenbegichtung  be- 
sprochen.* 

Die  Ausbildung  mecha- 
nischer Beschickungsvor- 
richtungen für  die  Hoch- 
öfen ist  ein  technisches 
Problem,  das  mit  grollen 
Schwierigkeiten  verbun- 
den ist.  Erfordern  schon 
die  grollen  auf  die  Gicht 
die  etwa  das  Vierfache 
erblaseneu    Eisens  be- 


*  Siehe  auch  „Stahl  und  Eisen"  19U4  Nr.  8 
S.  453;  Nr.  15  S  876;  Nr.  19  8.  1114  IT.;  1905  Nr.  2 
S.  114;  Nr.  12  S.  704;  Nr.  14  8.  826;  1906  Nr.  6 
S.  824;  Nr.  10  S.  599. 


Ahbiliiiii<i:  in.    i'.U-k« roliüiiuct  aLu  v<  :i  A.  IMeiehert  &  Co. 


I.  Juni  1906. 


Abbildung  14. 


3  t  -  Motorlaufkatze  mit 
A.-G..  Köln. 


tragen  (also  bei  den  größten  Offen  bis  zu 
4000  t  in  24  Stunden),  besondere  Aufwen- 
dungen, so  ist  das  nicht  minder  der  Fall  für 
die  Ueberwindung  der  beträchtlichen  Höhe  von 
30  bis  40  m.  Hinzu  kommt  noch  der  Umstand, 
daß  die  Fördereinrichtung  das  denkbar  höchste 
Mali  an  Betriebssicherheit  bieten  muß,  da  ihr 
auch  nur  stundenlanges  Versagen  zur  Einstelluni: 
des  ganzen  Ofenbetriebes,  d.  h.  zu  Verlusten  von 
Hunderttausenden  von  Mark 
führen  kann.  Dabei  sind  selbst- 
verständlich die  Forderungen 
möglichster  Einfachheit  von 
Einrichtung  und  Bedienung. 
I  t  bersichtlichkeit  der  Anord- 
nung und  Ersparnis  au  Platz 
und  Arbeitskräften. 

Der  In  .Stahl  und  Eisen"* 
vriedergegebene,  von  J.  Poh- 
litz. A.-(t.  in  Köln,  für  den  Loth- 
ringer Hüttenverein  Aumctz- 
Friede  gebaute  Oichtaufzug 
hebt  die  unter  den  Vorrats* 
rümpfen  mit  Erz  bezw.  Koks 
gefüllten  Zubringer  auf  die 
(üclit,  woselbst  sie  entladen 
werden.  Als  Hauptdatan  für 
die  Anlage  seien  genannt: 
Höhe  des  Ofens  Ht>  in  über 
Hüttensohle;  Inhalt  des  Förder- 
küiiels  6cbm  ;  Gewicht  der  Koks- 
ladung  rund  8  t;  Gewicht  der 
Entladung  rund  8,2  t:  Dauer 
einer  Auf-  um!  Abfahrt  2..')  Mi- 


nuten ;  Anzahl  der  Fahrten  in 
der  Stunde  14  bis  20;  Starke 
der  zwei  Antriebsmotoren 
je  40  P.  S. ;  Bedienungs- 
personal ein  Maschinist  fin- 
den Aufzug,  ein  Maschinist 
und  ein  Arbeiter  für  den 
Zubringerwagen. 

Zwei  Beispiele  aus  Con- 
neaut  Harbor  (Abbild.  16) 
und  Buffalo  (Abbildung  17  i 
zeigen  die  grollen  Abmes- 
sungen der  ausgedehnten 
Transportanlagen  amerika- 
nischer Hüttenwerke.*  Die 
Verladeltrücken  dienen  so- 
wohl zur  unmittelbaren  Ver- 
ladung vom  Schiff  in  Eisen- 
bahnwagen als  zur  Bedie- 
nung der  über  100  in  breiten 
Lagerplätze.  Die  auch  den 
Führer  tragenden  Lauf- 
katzen haben  zwei  7f» pfer- 
dige Fahrmotoren  und  zwei 
Hubmotoren  von  je  150  P.S.; 
die  Greifer  fassen  nahezu  7  t.  Die  einheitliche 
Lilnge  von  172  m  ist  meines  Wissens  für  eine 
derartige  fahrbare  Hochbahn  bis  jetzt  nirgends 
übertroffen. 

Abweichend  von  den  soeben  besprochenen 
Hochofen-Beschickungsvorrichtungen  besteht  der 
von  A.   Bleichert    &  Co.   für  den  Aachener 

•  „Ens.  Xows"  1904,  I,  8.  435. 


FQhn-rhaua  von  J.  l'ohlig, 


Abbildung  15a. 


Abbildung  15  b. 


AMiibluug  15  c 


•  190«  Nr.  t;  Tafel  VIII. 


Abbildungen  15a  bis  15e 

Iningcbabncu  von  A 


Abbildung  15d  und  15c. 
SelliHttHtigp  tüllvorri'btung  für  Klcktro- 


Bleichert  &  Ca. 
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Hütten-Aktienverein,  Abteilung  Esch  a.  »1.  A., 
gebaute  Doppelgichtaufzug*  aus  einem  senk- 
rechten Schacht  und  einer  an  diesen  in  einer 
großen  Kurve  anschließenden  sehragen  Bahn, 


Abbildung  18. 
B 1  •  i  r  Ii  e  r t  m- her  Hochofenbegichtungskübel. 

die  bis  über  die  Gichtglocke  des  Hochofens  führt. 
Diese  Anordnung  beansprucht  den  Platz  auf  der 
Hütte  sehr  wenig  und  gestattet,  auch  hohe  Bauten, 
wie  Winderhitzer  und  dergleichen,  bequem  zu 
überschreiten.     Zur    Begichtung    dienen  zwei 


•  D.  R.  I\  Xr.  149  059  (siehe  ..Stahl  und  Eisen" 
I90B  Nr.  6  S.  323). 


Abbildung  19. 

Waggonumladcr  von  A.  Bleich ert  &  Co., 
Leipzig-fiohlis. 


Kübel  (Abbildung  18)  von  je  3  cbin  Inhalt,  die 
um  eine  Achse  drehbar  in  Laufkatzen  derart  ge- 
lagert sind,  daß  sie  wahrend  des  Fahrens  stets 
eine  senkrechte  Lage  einnehmen.  Die  Katze 
sowohl  wie  auch  die  Kübel  werden  von  im 
Innern  des  Aufzugsgerüstes  angebrachten  Schienen 
stets  zwanglautig  geführt,  so  daß  sie  stoßfrei 
den  Wechsel  der  Bewegungsrichtungen  über- 
winden. Die  Anordnung  der  Seilführung  ist 
derart,  daß  das  Zugseil  Uber  den  Scheiben  stets 
nur  in  einer  Richtung  abgebogen  wird  (Schonung 
tLs  Seiles).  In  ihrer  höchsten  Stellung  trifft  sie 
auf  eine  Arretiervorrichtung,  die  den  Kübel 
selbsttätig  zum  Kippen  bringt.  Der  Antrieb 
erfolgt  durch  eine  elektrisch  bewegte  Doppel- 
winde mit  festen  Trommeln  und  Luftdruck-Kon- 
trollersteuerung. Die  Leistung  des  Aufzuges, 
dessen  ablaufender  Kübel  zum  Teil  als  Gegen- 
gewicht des  auflaufenden  Kübels  dient,  betragt 
vertragsmäßig  12  Kübel  Erz  von  je  2.5  ebtu 
Ladung  und  einem  Gesamtgewicht  von  3,7  t, 
und  14  Kübel  Kohlen  von  je  3  cbm  Ladung 
und  2,5  t  Gewicht,  wobei  die  sekundliche  Ar- 
beitsgeschwindigkeit 0,75  m  betrogt  und  etwa 
60  bis  70  Sek.  für  das  Füllen  der  Förder- 
gefaße  zur  Verfügung  stehen.  Die  Förderkübel 
werden  mit  dem  fertiggemischten  Möller  von 
einer  über  dem  Absturzrumpf  geleiteten  Zuführ- 
bahn  geführt,  die  mittels  Kippwagen  ihren  Inhalt 
unmittelbar  in  die  Kübel  abwirft.  Die  ganze 
Höhe  des  Aufzuges  betragt  von  der  Hüttensohle 
an  gerechnet  bis  zur  Absturzstelle  an  der  Gicht 
37  m,  von  der  Unterkante  Füllrumpf  des  Auf- 
zuges bis  zur  Umführungsrolle  der  Seile  rund 
48  m. 

Für  den  Transport  von  oben  nach  unten 
bieten  die  Kipper  die  nächstliegenden  Beispiele. 
Bemerkenswert  an  den  in  Abbildung  19  dar- 
gestellten Bleicher  t  sehen  Kippern  bezw. 
Wagenentlade-  und  l'mladeeinrichtungen*  ist. 
daß  mit  Eisenbahnwagen  verschiedener  Modelle 
sowohl  mit  Selbstentladern  wie  mit  normalen 
Staatsbahn-O-Wagen  gearbeitet  werden  kann, 
ohne  daß  der  Ladeinhalt  selbst  bei  stark  ver- 
änderlichen Sturzhöheu  infolge  der  Wasserstande 
usw.  leidet. 

Die  für  9  in  l'nterschied  zwischen  dem  höch- 
sten und  tiefsten  Wasserstand  konstruierte  An- 
lage besteht  aus  einem  schweren  Brückengerüst 
mit  beiderseitigen  Auslegern.  In  Zwischengefaße 
von  29  cbm  Inhalt,  die  an  einer  Krankatze 
hangen,  entleeren  sich  unter  Vermittlung  von 
Schurren,  z.  B.  Tal  botsehe  Seitenentlader.  In- 
dem man  die  Kipperplattforui  innerhalb  des  Ge- 
rüstes in  ihrer  Längsrichtung  nach  vorn  schiebt, 
so  daß  hinter  ihr  Raum   zum  Einhangen  des 

*  Vergl  des  Verfassers  Aufaatz  in  den  Verhand- 
lungen des  Vereine  zur  Beförderung  de»  (iewerbfleittes 
1904,  Sitzungsbericht  vom  5.  Dezember,  S.  279 
(Abbildung  7  und  81. 
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Zwischengefäßes  entsteht.  Die  O-Wagen  werden 
derart  entladen,  daß  die  in  bekannter  Weise  auf 
die  Plattform  gebrachten  und  dort  verankerten 
Betriebsmittel  über  Kopf  in  den  eingehängten 
Behälter  gestürzt  werden. 

Die  Entleerung  des  Zwischenkühels,  der  bis 
auf  1 1  in  über  Uferkante  hinausgefahren  werden 
kann,  erfolgt  durch  den  konischen  Boden,  der 
auf-  und  abwärts  zu  bewegen  ist  und  mit  Hilfe 
eines  auf  der  Kübeltraversc  sitzenden  Elektro- 


motors von  etwa  5  P.  S.  vom  Maschinistenstande 
aus  von  jeder  beliebigen  Stelle  in  Tätigkeit  ge- 
setzt werden  kann.  Die  Geschwindigkeit  für 
das  Heben  der  Höchstgcsamtlast  von  etwa  37  t 
betragt  10  m  Min.,  für  das  Katzenfahren 
~  40  m  Min.,  für  das  Gerüstfahren  -~  RO  m  Min. 
Die  im  ganzen  notwendige  Betriebskraft  belauft 
sich  auf  rund  275  P.  S.,  die  stündliche  Durch- 
schnittsleistung auf  etwa  10  Wagen. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Elektrischer  Antrieb 

1  |cr  Vortrag  des  Direktors  Ort  mann  über 
"  „neuere  Konstruktionen  an  Walzwerks- 
antrieben und  Zwischengliedern*  in  Nr.  1  dieses 
Jahrgangs  von  „Stahl  und  Eisen"  **  hat  das  Er- 
scheinen einer  Reihe  von  Abhandlungen  zur  Folge 
gehabt,  welche  sich  u.  a.  mit  den  für  Walzenstralien- 
antriebe in  Frage  kommenden  Motoren  befassen. 
Von  Gegnern  des  elektrischen  Antriebes  ist  nicht 
nur  die  Rentabilität  dieser  Anlagen,  sondern 
auch  die  Möglichkeit  bezweifelt  worden,  da» 
schwere  Triostralien  mit  befriedigendem  Er- 
folg elektrisch  anzutreiben  seien  wegen  der 
starken  Rückwirkung  der  Motoren  auf  die  Zen- 
trale. Es  ist  vielmehr  empfohlen  worden,  solche 
Straßen  direkt  mit  Gasmotoren  zu  kuppeln,  selbst 
dann,  wenn  eine  größere  Entfernung  des  Hoch- 
ofenwerkcs  eine  Kompression  der  Hochofengase 
zur  Verringerung  der  Kosten  der  Rohrleitung 
notwendig  machen  sollte.*** 

Direktor  Röttgen  hat  bereits  die  vorliegen- 
den Verhältnisse  im  allgemeinen  beleuchtet,  f 
Es  sollen  nun  im  Anschluß  hieran  einige  Be- 
triebsergebnisse mitgeteilt  werden,  welche  an 
zwei  seit  einem  Jahre  elektrisch  angetriebenen 
Triowalzwerken  des  Pein  er  Walzwerkes 
gemacht  worden  sind. 

Die  geringsten  Schwierigkeiten  bietet,  gleich- 
gültig welche  Triebkraft  verwendet  wird,  der 
Antrieb  von  Schnell-,  Draht-  oder  Feinstraßen. 
Bei  diesen  sind  bei  der  verhältnismäßig  großen 
Gerüstzahl  immer  mehrere  Stabe  gleichzeitig  in 
der  Walze,  und  es  ergeben  sich  erfahrungsgemäß 
im  normalen  Betrieb  geringe  Abweichungen  von 
der  mittleren  Motorhelastung.  Bei  elektrisch 
angetriebenen  Straßen  laßt  sich  das  auch  sehr 
leicht  durch  Beobachtung  des  Stromzeigers  fest- 
stellen. Größere  Stromstöße,  welche  eventuell 
durch  eine  von  der  Fertigstraße  aus  angetriebene 
Vorstrecke   verursacht    werden   können,  lassen 

•  Wegen  KaumniAngels  konnte  die  Aufnahme 
diene r  Abhandlung,  die  una  am  4.  April  d.  J.  zuging, 
erat  jetzt  erfolgen.  Dir  Reduktion. 

"  S.  17. 

••*  Vergl.  Nr.  :i  diener  Zeitsehrift  S.  153:  „leber 
d«»ii  Antrieb  von  Wal/enstraßen*  von  Direktor  Wild- 
Hanuover. 

t  „Stahl  und  FUeir  190t;  Nr.  0  S.  :«8. 
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(Nachdruck  verboten.) 

sich  durch  Einbau  eines  genügend  schweren 
Vorst  reckenschwungrades  beseitigen. 

Die  hier  seit  etwa  einem  Jahr  im  Tag-  und 
Nachtbetrieb  arbeitende  Feinstraße  besteht  aus 
einer  Vorstrecke  mit  einem  Trio  von  434  mm 
mittlerem  Walzendurchmesser  und  einer  Fertig- 
strecke mit  drei  Trios  und  einem  Duo  von  je 
325  mm  mittlerem  Durchmesser.  Der  Antriebs- 
motor ist  ein  von  den  Siemens-Schuckert-Werken 
gelieferter  330  pferdiger  Gleichst  rom-Oompound- 
motor  mit  Wendepolen  für  500  Volt  Klemmen- 
spannung, welcher  genannte  Leistung  hei  164 
bis  215  Touren  abzugeben  vermag,  während  der 
Dauer  von  drei  Minuten  50  «<>  und  stoßweise 
100  "o  reherlast ung  vertragt.  Die  Vorstrecke 
wird  mittels  eines  Riemens  von  der  Fertigstrecke 
aus  mit  einem  rebersetzungsverhältnis  von  1  :  "_* 
angetrieben.  Auf  der  Straße  werden  Rohblöcke 
von  4",  5"  und  R"  mittlerem  Querschnitt  haupt- 
sächlich zu  Flacheisen.  Quadrat-  und  Rundeisen 
verwalzt,  wobei  die  mittlere  Streckung  etwa 
50  betragt,  Aus  einer  größeren  Zahl  von 
Zahlerablesungen  ergibt  sich,  daß  für  das  Aus- 
walzen von  Flußeisen  mittlerer  Harte  bei  öOfacher 
Streckung  ein  Arbeitsverbraiich  von  im  Mittel 
55  Kilowattstunden  f.  d.  Tonne  Walzguteinsatz 
minus  Abbrand  erforderlich  ist.  Verarbeitet  die 
Straße  z.  B.  in  der  Stunde  4,8  t  Walzgut,  so 
erfordert,  dies  einen  durchschnittlichen  Energie- 
aufwand von  4Q87'.,y5  =  3*>H  P.S..  so  daß  vom 

Motor  etwa  330  P.S.  an  die  Straße  abgegeben 
werden,  wenn  man  seinen  Wirkungsgrad  mit 
'.»2  °(i  einsetzt.  Der  Motor  ist  also  bei  diesen 
Betriebs  Verhältnissen  voll  belastet  und  es  hat 
sich  gezeigt,  daß  die  oben  angegebene  l'eber- 
lastuugstahigke.it  vollkommen  genügt,  den  Schwan- 
kungen im  Energiebedarf  der  Walzenstraße 
Rechnung  zu  tragen.  Wird  nun  die  Produktion 
weiter  gesteigert,  ohne  daß  gleichzeitig  die 
Formänderungsarbeit  abnimmt,  so  wird  der  Motor 
dauernd  überlastet.  Die  Grenz  ■  ist  gegeben 
durch  die  Erwärmung  der  Wicklungen  und  des 
Kommutators.  Der  vorliegende  Motor  hat  Un- 
sachlich wahrend  kürzerer  Zeit  stärkere  l'eber- 
lastuniren  anstandslos  ausgehalten. 
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Wenn  verschiedenen  Ortes  der  Elektromotor 
den  gehegten  Erwartungen  nicht  entsprach,  so 
lag  das  gute  Motoren  vorausgesetzt  —  daran, 
daß  er  zu  klein  gewählt  war.  Seine  Größe  war 
gewöhnlich  nach  einer  vorhandenen  Dampfmaschine 
bestimmt  worden,  ohne  daß  der  eintretenden 
Produktionssteigerung  genügend  Rechnung  ge- 
tragen wurde.  Man  hat  also  bei  Neuanlagen 
den  Motor  unter  Zugrundelegung  der  zu  er- 
wartenden maximalen  Produktion  zu  bestimmen, 
wo!>ei  dann  für  Fein-  und  Schnellstraßen  ein 
mäßiger  Zuschlag  genügt,  um  den  l'eberschrel- 
tungen  des  mittleren  Energiebedarfs  Rechnung 
zu  tragen,  welche  durch  kältere  Blöcke  und 
durch  Walzen  von  Sorten  mit  größerer  Streckung 
entstehen.  Im  Interesse  eines  gleichmäßigen  Be- 
triebe» und  aus  unten  noch  weiter  auseinander 
zu  setzenden  Gründen  empfiehlt  es  sich  nicht, 
den  Schlupf  des  Motors  übermäßig  groß  zu 
nehmen.  Der  Arbeitsvorgang  vollzieht  sich  dann 
ohne  große  Geschwindigkeitssehwankungen,  so 
daß  auch  auf  keine  nennenswerte  Energieabgabe 
seitens  des  Schwungrades  bei  verzögerter  Be- 
wegung gerechnet  werden  kann. 

Größere  Anforderungen  an  den  Antriebsmotor 
stellen  schwere  Straßen  mit  wenig  Gerüsten. 
Hier  sind  wegen  des  unregelmäßigeren  Betriebes 
und  des  meist  sehr  verschiedenen  Kraftbedarfs 
der  einzelnen  Kaliber  viel  größere  Schwankungen 
im  Leist ungsbedarf  und  in  der  Tourenzahl  der 
Straße  vorhanden.  Das  weiter  unten  noch  zu 
besprechende  Diagramm  in  Abbildung  4  zeigt 
die  Stromaufnahme  eines  Motors  zum  B  'triebe 
einer  Stabstraße,  bestehend  aus  zwei  Trios  und 
einem  Duo  von  565  mm  mittlerem  Walzendurch- 
messer.  Die  Straße  verarbeitet  in  der  Haupt- 
sache Rohblöcke  von  8"  mittlerem  Querschnitt 
von  250  bis  450  kg  Gewicht  zu  Flachelsen  bis 
150  mm  Breite,  zu  Quadrateisen  bis  zu  85  mm 
Seitenlänge,  zu  Rundeisen  bis  zu  85  mm  Durch- 
messer, ferner  zu  Grubenschienen  von  65  bis 
91  mm  Höhe,  zu  JJ- Trägern  X.  P.  8  bis  14. 
T-Eisen  N.  P.  8  bis  1*2  usw.  Zum  Antrieb  dient 
ein  Schuckertscher  Gleichst  rom-Compoundmotor  für 
500  Volt  Klemmspannung  mit  Wendepolen,  welcher 
bei  72  bis  120  Touren  eine  effektive  Leistung  von 
750  P.  S.  und  dieselbe  Ueherlastungsfähigkeit 
besitzt,  wie  der  oben  erwähnte  Feinst  raßenmotor. 

Durch  längere  Beobachtungen,  welche  sich 
Immer  mindestens  über  die  Dauer  einer  Schicht 
erstreckten,  wurde  für  eine  Anzahl  von  Profilen 
der  mittlere  Energiebedarf  und  die  durchschnitt- 
liche Belastung  des  Motors  festgestellt.  Das 
verwalzte  Material  war  in  der  Hauptsache 
Thomasflußeiseu  mittlerer  Härte. 

Aus  den  Zahlen  der  letzten  Rubrik  erhält 
man  die  an  die  Stralie  abgegebene  Energie 
durch  Multiplikation  mit  «lein  Wirkungsgrad  des 
Motors,  der  für  obige  Belastungen  ""zu  O.y  an- 
genommen  werden  kann. 
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Dabei  int  verstanden  unter  Walzgut:  Einsatz  minus 
Abbrand;  unter  Ktrccku^g:  «lax  Verhältnis  des  mittleren 
KlockqucntchnitteM  zum  Quersrbnitt  des  gewalzten 
Profils. 


Die  Kurve  (Abb.  1  S.  656')  zeigt  für  Gruben- 
schienen die  Zunahme  des  Energiebedarfs  mit 
der  Streckung.  Wie  schon  bemerkt,  stellen  obige 
Werte  die  Mittel  aus  längeren  Beohachtungs- 
reihen  dar.  Den  großen  Einfluß  der  Temperatur 
des  Walzgutes  auf  die  zum  Auswalzen  notwen- 
dige Arbeit  zeigen  die  Abbildungen  2  und  3. 

Aus  den  Diagrammen  ist  die  ziemlich  starke 
Abnahme  dvr  Walzarbeit  mit  zunehmender  Pro- 
duktion deutlich  ersichtlich.  Es  rührt  diese 
Abnahme  zum  kh-ineren  Teil  davon  her,  daß  die 
unvermeidlichen  Arbeitsverlliste  —  auf  die  Tonne 
Walzgut  berechnet  bei  größerer  Erzeugung 
abnehmen,  zum  größeren  Teil  davon,  daß  bei 
flottem  Walzbetriebe  die  Stäbe  wärmer  verarbeitet 
werden.  Die  höhere  Produktion  wird  in  diesem 
Falle  dadurch  erzielt,  daß  alle  Kaliber  gut 
fassen,  vor  keinem  also  längerer  Aufenthalt  ent- 
steht. «1er  den  Stäben  Zeit  zur  Abkühlung  gibt. 
Es  ist  somit  angenommen,  daß  der  Öfen  auch 
bei  der  höchsten  Produktion  die  Blöcke  in 
ebenso  warmem  Zustande  liefert,  wie  bei  kleiner 
Produktion.  Trifft  dies  nicht  zu.  somh'rn  müssen 
zur  Erzb'lung  hoher  Produktion  die  Blöcke 
kälter  gezog«-n  werden,  so  wird  naturgemäß  «lie 
Formäuderungsarbeit  zunehmen.  Auch  ein  Er- 
höhen «ler  Walzgeschwindigkeit  ergibt  eine  Ver- 
minderung des  Arbeits  Verbrauchs  f.  «1.  |Tonne 
Walzgut,  wenn  auch  in  geringerem  Maße,  da  eine 
Anzahl  Verluste  mit  erhöhter  Tourenzahl  wachsen. 

Aus  der  starken  Zunahme  der  Formänderungs- 
arbeit mit  abnehmender  Temperatur  «les  Walz- 
gutes erklärt  sich  auch  die  hier  gemachte  Be- 
obachtung, daß  «las  Auswalzen  gewisser  Profile 
bei  niedriger  Tourenzahl  wegen  der  auftretenden 
hohen  Stromstärken  unmöglich  ist.  Das  Dreh- 
moment des  Motors  genügt  nicht,  obwohl  es  mit 
sinkender  Tourenzahl  zunimmt.  Dazu  kommt,  «laß 
die  Unterstützung,  welche  «lein  Motor  durch  «las 
Schwungrad  zuteil  wird,  beim  Arheit«>n  mit  kleiner 
Tourenzahl  eine  wesentlich  geringere  ist  als  bei 


Digitized  by  Google 


686    Stahl  und  EUen. 


Elektrischer  Antrieb  von  Triotrahwerken. 


26.  Jahrg.  Nr.  11. 


bei  hoher  Tourenzahl.  Die  vorliegende  Straüe  ist 
mit  Schwungmassen  ausgerüstet,  die  80000  kg  in 
einem  Abstand  von  3  in  von  der  Achse  entsprechen. 
Erfahren  diese  z.  H.  in  ">"  eine  Verzögerung  von 
HO  auf  70  Touren,  so  geben  sie  wahrend  dieser 
Zeit,  eine  mittlere  Leistung  von 

an  die  Straße  ab,  wahrend  dieselbe 

5  2  75   9,81    *  00  '  1 

betraft,  wenn  sieh  der  gleiche  Tourenabfall  in  der 
gleichen  Zeit  von  120  auf  110  Touren  vollzieht. 

Aus  dem  gleichen  Grunde  erscheint  es  nicht 
ratlich,  den  Schlupf  des  Motors  übermaßig  groß 
zu  wählen  in  dem  Bestreben,  das  Schwungrad 
zu   mögliehst   intensiver   Energieabgabe  heran- 


I 


3 


Kalibrierung  die  Schwankungen  im  Energiebedarf 
der  Walzenstraße  bedeutend  verringern. 

Der  zuletzt  besprochene.  750 pferdige  Motor 
entnimmt  seinen  Strom  Sammelschienen ,  aus 
welchen  u.  a.  auch  der  oben  erwähnte  Feinstraßen- 
motor und  ein  seit  11(01  in  Betrieb  befindlicher 
300  pferdiger  Schnellstraßenmotor  gespeist  werden. 
An  diese  Sammelschienen  sind  eine  Pufferbatterie 
von  2000  Amperestunden  und  zwei  Drehst  rom- 
Gleichstrom-l'mformer  von  je  1000  P.S.  Leistung 
angeschlossen.  Um  nun  Aufschluß  über  den  Ein- 
fluß zu  bekommen,  welchen  die  drei  Walzenzug- 
motore  auf  das  Netz  ausüben ,  wurden  an  den 
Stromzeigern  der  drei  Motoren  gleichzeitig  Ab- 
lesungen gemacht,  welche  in  Diagramm  Abbild.  4 
dargestellt  sind. 

Die  Schwankungen  in  der  Stromaufnahme 
des  Stabstraßenmotors  sind  außerordentlich  groß: 


Streckung 

Orabcnubironn. 

Abbildung  1. 


Waligut  in  t  pro  Std. 

<irubrD>Lbl«ncn  «J  mm  hoch. 

Abbildung  2. 


Walagut  in  t  pro  Std. 

I-El.cn  S.-P.  14. 

Abbildung  3. 


zuziehen.  In  der  Tat  zeigt  der  Betrieb,  daß 
bei  großem  Tourenabfall  größere  Stromstarken 
auftreten  als  bei  maßigem  Schlupf,  und  daß  in 
letzterem  Fall  das  Arbeiten  an  der  Straße  wesent- 
lich erleichtert  wird.  Es  scheint  ,  daß  15  «o 
Abfall  der  Tourenzahl  des  Motors  bei  Leerlauf 
und  l,5facher  Vollast  die  günstigen  Verhält- 
nisse liefert. 

Bei  der  Bestimmung  der  Motorgröße  wird 
man  auch  hier,  wie  oben  gezeigt,  vorgehen;  nur 
empfiehlt  es  sich,  den  .Zuschlag  reichlicher  zu 
wählen.  Der  von  Köttgeu  in  der  bereits 
erwähnten  Abhandlung  angegebene  Sicherheits- 
faktor, der  sich  auf  ahnliche  Straßen  bezieht, 
erscheint  jedenfalls  nach  unseren  Erfahrungen 
vollkommen  genügend.  Es  mag  noch  erwähnt 
werden,  daß  sich  beim  elektrischen  Betriebe  durch 
Aufnahme  von  fortlaufenden  Strom-  und  Ge- 
schwindigkeitsdiagrainmen  der  Arbeits  verbrauch 
der  Walzenstraße  sehr  genau  ermitteln  laßt.  Auf 
Grund  dieser  Diagramme,  die  in  Ermangelung 
selbstregistrierender  Instrumente  auch  hinreichend 
genau  durch  fortlaufende  Amperemeter-  und  Tacho- 
ineterablesungen  gewonnen  werden  können,  lassen 
sich   hantig   durch    kleine   Aenderungeii  in  der 


das  Verhältnis  der  wahrend  der  Beobachtungszeit 
aufgetretenen  größten  Stromstarke  zur  kleinsten 
ist  etwa  7:1.  Die  Diagramme  der  Fein-  und 
Schnellstraße  zeigen  bei  normalem  Betrieb  keine 
besonders  großen  Schwankungen  des  Strombedarfs. 
Die  letzte  Kurve  zeigt  den  Verlauf  der  Strom- 
menge.  welche  den  Sammelschienen  der  Zentrale 
entnommen  wird,  und  man  erkennt,  daß  das 
Verhältnis  der  größten  zur  kleinsten  Stromstärke 
sich  auf  etwa  2,5  :  1  reduziert.  Durch  die  übrigen, 
aus  dem  Gleichstromnetz  gespeisten  Motoren  wird 
im  Verein  mit  der  Pufferbatterie  ein  weiterer 
Ausgleich  herbeigeführt  ,  so  daß  die  Belastung 
der  rotierenden  Umformer  eine  nahezu  konstante 
ist.  Aehnliche  Verhaltnisse  zeigen  sich  im  Dreh- 
stromnetz und  eine  Beobachtung  der  in  die 
Primarleitung  eingeschalteten  Strom-  und  Lei- 
stungszeisrer  ergibt  eine  außerordentlich  gleich- 
maßige Belastung  der  Hochofenzentrale. 

Aus  diesen  Beobachtungen  laßt  sich  jeden- 
falls schließen,  daß  bei  entsprechendem  Ausbau 
der  Zentrale  auch  der  Anschluß  von  etwa 
2000  pferdigen  Motoren  zum  Antrieb  von  schweren 
Tragerstrallen  keine  nennenswerte  Aenderung  des 
jetzigen  Bildes  ergeben  wird.    Daß  die  Elektro- 
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motoren  dem  schweren  Betrieh  entsprechend  aus- 
geführt werden  können,  unterliegt  keinem  Zweifel. 

Wenn  nun  der  Gasmotor  seihst  /.um  Antrieh 
von  Kein-  und  Drahtstraßen  sich  in  vielen  Fällen 
nicht  hewilhrt  hat,  so  mag  es  zum  Teil  daran 
liefen,  daß  er  zu  klein  gewählt  war,  zum  Teil 
daran,  dali  er  verschiedene  Konstruktion«-  und 
Ansführiingsfehler  besaß.  Es  ist  auch  ohne 
weiteres  zuzugeben,  daß  der  Oasmotor  bei  rich- 
tiger Wahl  und  genügend  kräftiger  Bauart  diesem 
Antrieh,  der.  wie  oben  gezeigt 
wurde,  keine  besonderen  Anforde- 
rungen an  den  Motor  stellt,  sich 
gewachsen  zeigen  wird.  Dagegen 
verlangt  der  Antrieb  schwerer 
Straßen  mit  stark  wechselnder 
Belastung  Gasmotoren  von  so 
großer  Leistung,  daß  praktische 
Ausführbarkeit  und  zufriedenstel- 
lender Betrieb  recht  zweifelhaft 
sind.  In  jedem  Fall  ist  der  Elektro- 
motor in  bezug  auf  Betriebssicher- 
heit dem  Gasmotor  weit  überlegen. 
Selbst  der  verhältnismäßig  kom- 
plizierte Gleichstrommotor  hat, 
verglichen  mit  einem  Gasmotor, 
sehr  wenig  Teile,  die  zu  Störungen 
Veranlassung  gelten,  sehr  wenig 
Verschleißteile,  die  alle  leicht,  in 
Reserve  gehalten  und  leicht  ein- 
gebaut werden  können.  Der  Öl- 
verbrauch des  Elektromotors  ist 
minimal,  die  Wartung  eine  ge- 
ringe. 

Aber  selbst  die  Möglichkeit, 
Gasmotoren  zum  Antrieh  schwe- 
rer Straßen  betriebssicher  auszu- 
führen, zugegeben,  so  werden,  wie  Köngen 
in  dem  bereits  mehrfach  erwähnten  Aufsatze 
naher  auseinandergesetzt  hat,  im  allgemeinen 
weder  Anlagekosten  noch  Betriebskosten  bei 
direktem  Gasmotorantrieb  geringer  ausfallen  als 
beim  elektrischen.  Erstere  deshalb  nicht,  weil 
der  Gasmotor  infolge  der  mangelhaften  l'eber- 
lastungsfähigkeit  bedeutend  starker  gewählt 
werden  muß  als  der  gleichwertige  Elektromotor, 
letztere  nicht,  weil  der  Gasmotor  im  Durchschnitt 
mit  einer  verhältnismäßig  kleinen  Belastung  und 
deshalb  mit  hohem  Gasverbrauch  arbeitet.  Die 
Sache  verschiebt  sich  noch  weiter  zu  Ungunsten 
des  direkten  Gnsiuotorantriebes,  wenn  das  Walz- 
werk wie  hier  so  weit  vom  Hochofen  abliegt, 
daß  eine  Kompression  des  Gases  notwendig  wird, 
um  die  Kosten  der  Rohrleitung  in  erträglichen 
Grenzen  zu  halten.  Eine  für  die  hiesigen  Ver- 
hältnisse durchgeführte  Rechnung  ergibt,  unter 
Berücksichtigung  der  Notwendigkeit  eines  Re- 
servekompressors und  eines  Gasometers  an  der 


Verbrauchsstelle  zum  Ausgleich  der  Schwan- 
kungen im  Gasbedarf,  daß  diese  Energieüber- 
tragung der  elektrischen  mittels  Freileitung  weit 
unterlegen  ist.  Dabei  erscheint  es  unwahr- 
scheinlich, daß  die  Lebensdauer  der  in  den  Boden 
verlegten  Rohrleitung,  die  der  Zerstörung  von 
außen  und  Verstaubung  von  innen  ausgesetzt 
ist,  befriedigen  wird. 

Ferner  ist  zu  bedenken,  daß  der  elektrische 
Strom  auf  einem   modernen  Hüttenwerk  zum 


Z«it  — — 

Abbildung  4. 

Antriebe  der  mannigfachen  Hilfsmaschinen.  wie 
Krane,  Rollgänge,  Schlepper  usw..  doch  nicht  zu 
enthehren,  die  Anlage  einer  elektrischen  Zentrale 
also  nicht  zu  umgehen  ist.  Es  ist  einleuchtend, 
daß  die  llebersichtlichkeit  des  Walz werkshetriebes 
durch  Verwendung  der  beiden  Energieformen 
nebeneinander  beeinträchtigt  werden  muß.  Die 
Komplikation  wächst,  wenn  es  sich  noch  um  den 
Betrieb  eines  Blockwalzwerks  handelt,  für  welchen 
für  die  Gegner  des  elektrischen  Antriebes  nur 
Dampfkraft  in  Betracht  kommen  kann. 

Zusammenfassend  kann  jedenfalls  gesagt 
werden,  daß  der  Elektromotor  den  Anforderungen, 
welche  der  Betrieb  von  Triostraßen  an  ihn  stellt, 
gewachsen  ist.  Die  nächste  Zukunft  wird  zeigen, 
in  welchem  Maße  er  den  Erwartungen  entspricht, 
welche  bezüglich  des  Antriebs  von  Rcversier- 
walzwerken  auf  ihn  gesetzt  werden. 

Kl.  llofnutnii, 
InKi-nU-nr  «lr«  C.lrur  Wul/wrrk«, 


XI.. 
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Die  Gasrohrschweißöfen. 

Von  Ziviliiifroni.Mir  Anton  Ji  o  n  s  s 
(Schluß  von  Seite  «07.1 


Bei  der  durch  die  Form  der  Einsal zstücke  be- 
dingten ^rotten  Lflnyre  des  Sehweißherdes  ist 
es  naturgemäß  sehr  schwierig,  eine  immer  frleich- 
inAßipc  Ofentemr.eratiir,  wie  sie  unbedingt  ver- 
langt werden  muH.  zu  erreichen,  und  es  bedarf 
daher  der  unausgesetzten  Aufmerksamkeit  des 
Heizers  sowie  der  öfteren  Kontrolle  durch  den 
Schweißer,  um  sieh  von  der  Erfüllung  dieser 
Forderung  zu  überzeugen.  Weit  mehr  als 
wflrmeökonomische  oder  sonstige  Gründe  wie 
Flammenreinheit  usw.  bildet  dieser  Umstand  die 
Ursache,  weshalb  (Jas-  und  Hallurasfeucrunurcn 
für  die  Anlage  von  Rohrschweißöfen  herau- 
{rezo^nn  worden  sind.   Zwar  ist  versucht  worden. 


Abbildung  t».    WaBsergekühlter  Uewölbebogen. 


auch  konstruktiv  im  direkt  gefeuerten  Ofen  der 
Sache  beizukommen,  indem  man  z.  B.  in  der 
Mitte,  oder  bei  sehr  Innren  Oefen  auf  je  1  n 
des  Wehres,  einen  wassergekühlten  (iewölbebojreii 
(Abb.  (Ii  als  Scheidewand  etwas  tiefer  nieder- 
führte  oder  durch  sogenannte  „Gcwölheschiehcr" 
die  Flamme  zwingen  wollte,  nach  einer  be- 
stimmten Strecke,  wo  die  spezifisch  leichteren, 
heißen  Gase  sich  hart  an  die  Gewölbe  drücken, 
den  Hoden  zu  bestreichen,  so  daß  die  untere 
Partie  des  llenlraumes  in  der  Zone,  welche 
sonst  nur  einen  Teil  der  tatsächlich  verfügbaren 
\Y firme  bekam,  nunmehr  reicher  bedacht  war. 
Aber  diese  Maßregeln  haben  nicht  den  jre- 
wünschien  Frfol-r  gehabt,  riefen  im  Gegenteil 
oft  das  Eiitjrejrenv'csctzte  vom  Gewollten  hervor, 
indem  das  Eisen  unterhalb  einer  solchen  Hän«:e- 
wand  nur  ungünstig  beeinflußt  wurde,  verbrannte, 
verschmutzte  und  andere  Schaden  litt.  Noch 
weniger  befriedigend  verliefen  jene  Verbcsserunirs- 
bestiebunpii,  die  dahin  zielten,  <len  im  (Ifen 
befindlichen  Hleehen,  welche  nach  dem  allgemein 
üblichen  Verfahren  nur  auf  einer  Breitseite  der 
direkten  Wilriiiewirkunj:  ausgesetzt  sind,  deren 


untere  oder  Auf  lajreflüehe  aber  lediglich  I.eitun^s- 
wfirme  empfflnjrt.  durch  eine  teilweise  Freilepmtr 
von  beiden  Seiten  dem  direkten  Feuer  ziitrjin^r- 
lich  zu  machen.  Ist  es  nach  alledem  schon  schwierig, 
einen  V,  bis  7  in  langen  Schweißkanal  so  in  Betrieb 
zu  halten,  daß  er  überall  eine  möglichst  kon- 
stante und  ^leichinaßi-rc  Temperatur  besitzt,  so 
w  flehst  diese  Schwierigkeit,  sobald  dem  (Ifen 
eine  doppelte  Lilnjre  von  !)  bis  10  in  jrcp'ben 
werden  soll.  Her  Wunsch  dazu  ist  bei  Be- 
rücksichtipuntf  iler  hierdurch  möglichen  Er- 
sparnisse an  Zeit,  Brennstoff  und  Abfallenden 
nur  zu  begreiflich,  aber  außer  in  einzelnen 
amerikanischen  Werken,  wo  es  sich  um  mit 
Natur-  oiler  Kunsftras  betriebene  Kohrschweiß- 
ofen  handelt,  bei  denen  durch  eine  zweckent- 
sprechende Düsenverteilunp  und  wechselnde  Luft- 
zufuhr au  jeder  einzelnen  Ofenstelle  eine"  Re- 
gulierung der  Flamme  vorgenommen  werden 
kann,  ist  dieses  Bemühen  praktisch  ziemlich  be- 
deutungslos geblieben.  Selbst  wenn  auf  jeder 
Ofenseite  statt  einem  zwei  Feuer  eingebaut 
würden,  ließe  sich  eine  so  srleiehmflßi^e  Er- 
wärmung des  langen  Schweißraumes  nicht  er- 
reichen, wie  die  Form  und  der  Zweck  des  Ein- 
satzmaterials es  bedinp-n. 

Die  auf  der  steil  abfallenden  Herdsohle 
reichlich  abfließende  Schlacke  läuft  kontinuierlich 
in  den  'iOO  bis  (500  mm  unter  dem  Hüttenniveau 
vorgesehenen  Schlackensack,  wo  sie  zweimal 
in  der  Schicht,  etwa  bei  Beginn  und  nach  der 
Haupt  pause  abgestochen  wird  und  ohne  Schwierig- 
keit entfernt  werden  kann.  Besondere  Vor- 
richtungen sind  bei  re<relmäßifr  ausgeführter 
Reiiiijrunjr  hierfür  kaum  ndti|tr,  und  wo  die  Ver- 
hältnisse es  dennoch  wünschenswert  machen, 
jrenüjrt  meistens  ein  in  die  Scitenwnnd  ober- 
halb des  Abstichloches  eingehängter  Wasser- 
kasten mit  Verschlußdeckel  und  unten  offenem 
Ansatz  (  Abb.  7 1.  durch  welchen  das  verdunstete 
und  verdampfte  Wasser  entweichen  kann  und 
auf  die  Schlacke  einwirkt.  Im  für  die  meist 
dünnen  und  schmalen  Blechstreifen,  die  zur 
t iasrohrfabrikation  in  Betracht  kommen,  ein  Vor- 
wflrmekanal  wenijr  Vorteile  bietet,  indem  die 
Erhitzung  der  Strips  ohnedies  sehr  schnell  vor 
sich  prellt,  wird  es  gewöhnlich  vortrezo^en.  um 
die  in  den  heißen  Ablasen  enthaltene,  oft  iranz 
erhebliche  Wärmemenge  für  den  Betrieb  aus- 
zunutzen, hinter  den  Schweißofen  einen  Dampf- 
kessel anzuschließen,  der  für  Fülle,  wo  der 
•  Ifen  außer  Betrieb  stellt,  die  Dampfabtrabi>  aber 
nicht   unterbrochen   werden  soll,   eine  Separat- 
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feucrung  erhalt..  Glatte  Flammrohrkessel  sind 
den  Siederohrsystemen  dabei  vorzuziehen  und 
der  erste  Klammrohrschuß  muß  auf  50  bis  60  mm 
im  Innern  feuerfest  ausgemauert  werden.  Um 
jedoch  dadurch  die  Flamme  selbst  nicht  einzu- 


Abbildong  7.   Waaserkasten  mit  Verscblußdeckel. 

schnüren,  ist  der  erste  Schuß  dementsprechend 
im  Durchmesser  100  bis  120  mm  weiter  zu 
wählen  als  der  folgende. 

Zur  Erhöhung  der  Haltbarkeit  des  Ofens 
und  um  ein  Platzen,  Reißen,  Ausbauchen  und 
dergleichen  des  Mauerwerkes  zu  erschweren, 
sowie  um  die  Folgen  etwaiger  Lecka- 
gen und  Undichtigkeiten  in  ihren 
schädlichen  Wirkungen  abzuschwä- 
chen, endlich  auch  um  die  Wärme- 
strahlung und  die  daraus  resultie- 
rende Arbeitsbelästigung  zu  verrin- 
gern, wird  der  ganze  Ofen,  soweit 
er  „über  Tag"  liegt,  in  der  bekannten 
Weise  mit  rippenversteiften  Guß- 
eisen- oder  ti  cken  Alteisen  -  Belag- 
plattcn,  welche  knapp  unter  der 
Hüttensohle  und  oberhalb  der  Ge- 
wölbe von  starken  Zugankern  aus 
massiven  Kundeisenstangen  in  un- 
verrückbarer Lage  gehalten  sind, 
ummantelt.  Diese  A  mint  urplatten 
und  ihre  gegenseitige  Verbindung 
untereinander  sollte  keineswegs  als 
eine  Quantite  negligeablc  betrachtet  werden,  son- 
dern besonders  dort,  wo  die  Oefen  einen  an- 
gestrengten, stark  forcierten  (fang  haben,  mit 
Sorgfalt  durchgeführt  sein,  um  so  mehr  als  sie 
die  einfachste  Befestigungsart  für  Wasserleitungs- 
rohre.  Hebel,  Türen  usw.  abgeben. 

Für  das  Einbringen  und  Ausholen  der  Strips 
ist  nur  eine  einzige  alter  sehr  breite  iHlSO  i  » 


Tür  an  der  Stirnseite  des  Ofens  vorhanden. 
Dieselbe,  in  seitlich  an  den  Armaturplatten  an- 
gegossenen Gleitschienen  geführt,  ist  zum  Auf- 
ziehen oder  Scitwärtsschieben  eingerichtet  und 
feuerfest  gefüttert  (Abb.  8>.  Zwei  Oeffnungs- 
ausschnitte,  welche  wiederum  durch  Aufzugs- 
türen mit  Schaulöchern  bedeckt  werden,  dienen 
zur  Beladung  und  Entladung  und  ermöglichen 
es,  mit  einer  doppelten  Ziehbank  zu  arbeiten 
und  infolgedessen  die  Produktion  zu  steigern. 
Die  Schweißer  operieren  demgemäß  in  der  Weise, 
daß  sie  nach  dem  ersten  Zug  bezw.  „Künden- 
des Rohres  dasselbe  nicht  mehr  durch  die 
frühere  Austrittsöffnung  in  den  Ofen  zurück- 
schieben, sondern  durch  die  zweite,  rechts 
liegende  Oeffnung  von  neuem  dem  Schweißkanal 
zuführen  und  gleich  darauf  durch  den  ersten 
Türausschnitt  einen  frischen  Blechstreifen  ein- 
legen, damit  während  des  Zeitraumes,  wo  das 
heiße,  bereits  vorgerundete,  also  bald  schweiß- 
warme Kohr  aus  der  zweiten  Türöffnung  zum 
zweiten-  und  drittenmal  gezogen  werden  kann, 
das  durch  die  erste  Oeffnung  eingeschobene 
Blech  zum  Runden  angewärmt  wird.  Allerdings 
ist  diese  Arbeitsweise  anstrengender  und  er- 
fordert gegenüber  der  andern  Methode,  wo  die 
Schweißer  auf  derselben  Ziehbankkette  vor- 
rollten und  fertigschweißten,  bedeutend  mehr 
Aufmerksamkeit,  da  jetzt  beide  Seiten  des  Ofens 
berücksichtigt  sein  wollen.  Bei  den  schwächeren 
Dimensionen  von  3  4"  abwärts  ist  der  durch  die 
verschiedenartige  Arbeitsweise  bedingte  Unter- 
schied nicht  so  in  die  Augen  springend,  weil 
die  dünnen  Streifen  schnell  erhitzt  sind  und  die 


Li  L 


Abbildung  8. 


Schweißer  erst  nach  langer  Uebung  die  Fertig- 
keit erhalten,  so  rasch  zu  beschicken  und  „Fertig- 


Rohn 


zu 


ziehen,  als  ein    guter  Ofen    es  ge 


stattet,  aber  bei  Rohren  übe 


1 "  kann  der  Vor- 
teil der  erstgenannten  Arbeitsmethode  recht  bald 
wahrgenommen  werden  und  mit  Leichtigkeit  eine 
Produktionserhöhuni:  von  1 5  "  <>  herbeiführen. 
Außerdem   ist    damit    auch   eine    Ersparnis  an 


Digitized  by  Google 


060    Suhl  and  Eben. 


Die  Qagmhrschu-eißSfen. 


26.  Jfthrg.  Nr.  11. 


Arbeitskräften  verbunden,  die  bekanntlich  stt-ls 
erstrebt  wird  und  den  ganzen  Ut*trii*li  iinab- 
häugiger  macht;  denn  während  die  Bedienungs- 
mannschaften eines  Doppclofens  von  der  vorher 
beschriebenen  oder  Ähnlichen  Form  früher  auf 
den  verschiedenen  Wirken  IG  bis  22  Mann  be- 
trugen, ist  es  nunmehr  möglich,  mit  1 3  Mann 
Ofenpersonal  nicht  nur  dieselbe,  sondern  bei 
einiger  Hebung  eine  erhöhte  Produktion  zu  er- 
reichen. Ein  Schweiber,  ein  Türeiimann.  zwei 
Wagenführer  (jugendliche  Arbeiter),  ein  Cupsen- 
reiniger,  ein  Hohrabnehmer,  zwei  Stabanschweißer, 
zwei  Ki  uerleiite  i  einschließlich  Kohlenschieber  i, 
von  denen  einer  zwei  nebeneinanderliegende  Offen 
bedient,  zwei  Kohrabschneider  und  Geradericliter 
und  ein  Blcchsehlepper  gehören  zu  einer  voll- 
ständig ausreichenden  Gasrohrofenbcsetzung,  wenn 
diese  Leute  sich  gegenseitig  in  die  Hand  arbeiten, 
sich  aushelfen  und  die  Aufstellung  der  Hill's- 
maschinen,  wie  Altschneide-  und  Richtvorrich- 
t Hilgen  zu  keinen  unnötigen  oder  langen  Trans- 
porten zwingt,  l'ebcr  letzteren  Punkt,  der  ja 
ln-i  jedem  Walzwerksbetriebe,  gleichviel  Welcher 
Art,  von  Bedeutung  werden  kann,  soll  in 
einer  weiteren  Abhandlung  naher  gesprochen 
werden. 

Der  Kohlenverbrauch  des  Ofens,  der  monat- 
lich je  nach  Größe  der  zu  erzeugenden  Rohr- 
durchniesser  etwa  30  bis  35  Waggons  Strips 
verarbeitet,  belauft  sich  für  100  kg  Fertigware 
oder  für  l'20  bis  125  kg  Materialeinsatz  auf 
100  bis  125  kg  Steinkohle  von  etwa  7000  bis 
7500  Kalorien.  Soll  Braunkohle  verfeuert  werden, 
so  sind  die  Rost  Hachen  entsprechend  größer  zu 
wühlen  und  an  Stelle  des  Planrostes  ein  Schräg- 
oder  Treppenrost  einzubauen,  sowie  das  Gefalle 
iles  Schweißkanals  geringer  zu  wählen.  Hin- 
sichtlich der  Haltbarkeit  liefert  der  Ofen,  trotz 
der  an  ihn  gestellten  hohen  Anforderungen,  bei 
richtiger  Auswahl  des  Schainotteiiiaterials  recht 
befriedigende  Resultate,  und  wenn  man  von  der 
F  iierbriickc,  der  spitz  zulaufenden  Scheidewand 
zwischen  Feiierraum  und  Schweißkanal,  absieht, 
welche  in  den  Belriebspausen  des  Sonntagstill- 
slandes  schnell  und  genügend  repariert  werden 
können,  ist  die  Abnutzung  kaum  störend.  Die 
(tewölbegurten  halten  vier  bis  sechs  Wochen, 
und  wo  vorher  eine  Schadhaftigkeit  zu  ersetzen 
ist,  macht  die  Art  des  schon  beschriebenen, 
einzeln  auswechselbaren  (iewölbebogens  es  mög- 
lieh, leicht  Abhilfe  zu  schatten.  Jedenfalls  sollte 
auch  über  kleine,  im  ersten  Auftreten  harmlose 
Fehler  nicht  sorglos  hinweggesehen  werden,  denn 
während  sie  zu  Beginn  mit  wenig  Kosten  n ml 
Mühe  ausgeglichen  werden  können,  ist  es  nach 
einiger  Z'it  oft  schwer,  ernstlichen  Betriebs- 
störungen vorzubeugen.  Der  uiiisichtige  Betriebs- 
leiter wird  hier  stets  gut  tun.  selbst  auf  Kleinig- 
keiten zu  achten  und  tätlich  den  Zustund  des 
Ofens  zu  prüfen. 


Bezüglich  der  Qualität  der  Steine  muß  es 
als  Grundsatz  betrachtet  werden,  für  die  direkt 
von  der  Flamme  bestrichenen  und  der  raschen 
Zerstörung  besonders  ausgesetzten  Teile  mir 
bestes  Schamotte-  bezw.  Dinasmaterial  zu  ver- 
wenden, dessen  chemische  Zusammensetzung  frei 
von  allen  den  Schweißprozeß  Ivcnachtciligendeii 
oder  Schlackenbilduiig  begünstigenden  Bei- 
mengungen ist  und  das  unter  der  Einwirkung 
der  Hitze  keine  merklichen  physikalischen  Ver- 
änderungen erleidet,  das  heißt  zu  keinen  De- 
formierungeii.  wie  starkes  Schwinden.  Springen. 


Abbildung  9.    Poppclofcn  mit  Vorwärmer. 

Auflockern.  Sprödewerden  usw.  neigt.  Obwohl 
alle  feuerfesten  Tone  in  anhaltendem  Feuer  von 
1500  bis  1  700"  etwas  klüfteii.  zeigen  die  mageren 
diese  Eigenschaft  in  geringerem  Maße  als  die 
fetten.  Wo  wegen  häutiger  Tciiiperaturschwan- 
kungeii  Silikatsteine  angewendet  werden,  emp- 
fiehlt sich  kleines  Ziegelforniat  und  grobes  Korn. 
Eine  solche   in  Westdeutschland    viel  benutzte 


Steinsorte,  die 


unter   dein  Namen  .Stella" 


in 


den  Handel  kommt,  enthält  zwischen  Ml  bis 
;)7"  o  Kieselsäure  und  etwa  1,5  bis  l.H5"io  Ton- 
erde, schmilzt  erst  zwischen  1U00  bis  2000" 
und  besitzt  eine  mehrmonatliche  Haltbarkeit. 

Eine  Kühlung  der  Ofengewölbe  durch  ein- 
gebettete oder  dariibergeführle,  von  einem  kon- 
tinuierlichen Wasserstrom  durchttosseiie  Rohr- 
schlangen   erhöht  zweifelsohne  die  Haltbarkeit. 
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alM-r  «Ii**  damit  verursachten  Mehrkosten  wiegen 
di'ii  Vorteil  nicht  auf.  um  so  mehr,  als  das 
gekühlte  Gewölbe  dem  Ofen  nicht  unerhebliche 
Wärmemengen  entzieht. 

Obgleich  der  in  Abbildung  4  dargestellte  und 
im  Bisherigen  hehandelte  Ofen  seiner  Bauart 
nach  zu  den  Doppelöfen  zahlen  könnte,  werden 
meistens  zu  dieser  Gruppe  nur  jene  gerechnet, 
deren  Herdlitlchen  in  zwei  oder  mehrere  Langs- 
teile zerfallen,  wie  dies  beispielsweise  der  von 
Rieh.  Dietrich  konstruierte  Ofen  (Abbild.  !>) 
zeigt.  Der  allem  Anschein  nach  nicht  sehr 
s|iarsame  Ofen  ist  auf  jeder  Längsseite  mit  zwei 
kleinen  Feuerungen  ausgestattet  ( wobei  die  vordere 
etwas  reichlichere  Abmessungen  auf- 
weist i,  die,  paarweise  nebeneinaniler- 
licgend.  ihre  Gase  am  Kopf  und  in 
der  Mitte  dem  Herde  zu  entsenden. 
Letzterer  ist,  durch  drei  bis  zum 
Gewölbe  hoehgeführte  Zwischen- 
wände, von  denen  die  mittlere  massiv 
ist  und  den  Ofen  in  zwei  gUnzlich 
voneinander  unabhängige  symmetri- 
sche Hälften  zerlegt,  in  vier  Teile 
getrennt,  so  dall  die  beiden  anderen 
Teile  den  eigentlichen  Schweiü- 
kanal,  die  beiden  inneren  Teile  Vor- 
warmen'lume  für  die  einzurollenden 
Stripse  bilden.  Zu  diesem  Zwecke 
haben  die  beiden  anderen  Zwischen- 
wände in  der  vorderen  Lflngs- 
httlftc  verschiedene  Oett'nungen  oder 
Schlitze,  durch  Welche  ein  Teil  der  Gase  des 
Schwcillkanals  In  die  Vorwarmekammern  ein- 
treten kann.  Diese  Oett'nungen  sind  hinsichtlich 
Zahl  und  Größe  so  bemessen,  dali  jedesmal,  wenn 
im  Hauptkanal  ein  Rohr  schweiliwarm  wird,  auch 
im  Vorwflrmer  ein  Blechstreifen  den  zum  Ein- 
rollen erforderlichen  Hitzegrad  erreicht  hat,  so 
dall  gleichzeitig  ein  Kohr  vorgerollt  und  ein 
bereits  vorgerolltes  fertiggeschwcilit  werden 
kann,  sofern  vor  dem  Ofen  vier  verschiedene 
Ziehbänke  aufgestellt  sind,  von  denen  die  mitt- 
lere eine  solche  mit  doppelter  Kette  sein  kann. 
Jeder  einzelne  Herdkanal  hat  an  seinem  Ende 
einen  besondern  Abzug  hezw.  Kamin.  Die  beiden 
Kamine  hat  man  deshalb  angelegt,  um  einerseits 
jede  Ofenhalft  c  hezw.  Feuerung  für  sich  führen 
und  bei  Störungen  die  eine  Ofenseite  mit  dem 
Kamin  der  andern  Hälfte  in  Verbindung  setzen 
zu  können.  Die  dem  Ofen  vom  Erfinder  nach- 
gerühmte und  als  Ziel  bezeichnete  einfachere 
Arbeitsweise   und   doppelte  Produktion   muH  in 


Anbetracht  dessen,  dali  die  vier  Feuer  auch 
doppeltes  Brennmaterial  konsumieren,  ferner  an 
Personal  und  Ziehbänken  doppelte  Anschaffungen 
verlangen,  als  sehr  gewagt,  bezeichnet  werden, 
abgesehen  von  den  Schwierigkeiten,  welche  auf- 
treten, sobald  das  Kohr  mehr  als  zwei  Fertig- 
züge erhalten  muh,  indem  dann  das  bereits  ein- 
gerollte Vorprodukt  in  seiner  Weiterverarbeitung 
aufgehalten  ist.  Wenn  daher  überhaupt,  der  durch 
Scheidewand  geteilte  Herd  als  ein  Vorteil  betrachtet 
wird,  so  scheint  der  in  Abbildung  10  skizzierte 
Doppelofen,  der  englischen  Ursprungs  ist.  vorteil- 
hafter zu  sein.  Dieser  Ofen  ist  in  Anlehnung 
an  einen  von  James  Kussel,  dem  Kullerst  frucht- 
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Abbildung  10.    Englischer  Dnppclofcn. 

baren  und  verdienstvollen  Erfinder  des  Kohr- 
walzprozesses 1 1824  t.  Ende  der  sechziger  Jahre 
vorgeschlagenen  Siederohrofen  konst  ruiert  worden. 
Die  beiden  Feuerungen  liegen  auf  derselben 
Längsseite  und  sind  verschieden  groll.  Die 
gröllere,  am  Ofenkopf,  hat  zwei  Feuertüren  und 
zwei  Feuerbrücken,  die  andere,  am  Ende  des 
Herdes,  besitzt  nur  eine  Bescliickungsötlnung 
und  eine  Fenerbrücke.  Beide  Herdkanftle  dienen 
gemeinsam  sowohl  dein  Einrollen  wie  dem  Fertig- 
schweitSen.  was  den  Nachteil  hat,  dall  die  Schweiller 
auf  der  einen  Seite  stets  links,  auf  der  andern 
stets  rechts  manövrieren  müssen.  Die  nur  ganz 
unbedeutend  nach  hinten  zu  abfallenden  Herd- 
sohlen sind  in  beiden  Kanälen  im  Profil  nach 
entgegengesetzten  Seiten  abgeschrägt,  so  dall 
die  Schlacke  links  und  rechts  von  der  Trennungs- 
mauer  in  einer  schmalen  Kinne  ahflielit.  Der 
Gasabzug  zum  Fuchs  befindet  sich  am  Ofenkopf 
auf  der  dem  grölleren  Feuer  entgegengesetzten 
Längsseite. 
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Zuschriften  an  die  Redaktion. 

.Für  die  unter  dieser  Rubrik  erscheinenden  Artikel  Übernimm!  die  Rediktlun  keine  Verintvorlunc ) 

Antriebsarten  von  Walzenstraßen. 


Der  Umstand,  daß  in  den  Abdruck  der  Be- 
sprechung* verschiedene  Ausführungen  aufgenom- 
men sind,  die  in  Metz  nicht  vorgebracht  wurden, 
spezioll  die  Bemerkungen  dos  Hrn.  Ort  mann, 
die  sieh  gegen  den  elektrischen  Bot  rieh  richten, 
veranlaßt  mich ,  zur  Richtigstellung  wenigstens 
einiger  Punkte  noch  um  die  Aufnahme  des  Fol- 
genden zu  bitteti. 

Hr.  Clerk  rat  h  rechnet  aus,  daß  bei  doppelter 
Uoberlastung  der  Vorlust  im  Schlupfwiderstand 
4U°'o  von  der  normalen  Leistung  betrage;  wes- 
halb borechnot  Hr.  (ierkrath  aber  nicht  den  pro- 
zentualen Verlust  bei  der  mittleren  Leistung,  dio 
doch  dio  wichtigste  ist,  da  der  öOO  P.S.- Motor 
doch  nur  ganz  ausnahmsweise,  auf  1  bis  2  Se- 
kunden, mit  1(1)0  P.  S.  beansprucht  wird.  Bei  der 
mittleren  Leistung,  also  bei  300  P.S.,  entsteht 
im  Schlupfwiderstund  ein  Verlust  von  18  P.S., 
entsprechend  etwa  3,ö%,  bezogen  auf  500  P.S. 
Ausdrücklich  habe  ich  darauf  hingewiesen,  daß 
sich  meine  Angaben  Uber  die  Verluste  in  den 
Schlupfwiderstiinden  nur  auf  Triowalzwerke,  also 
nicht  auf  Rovorsierwalzwerke  beziehen.  Herr 
(ierkrath  dehnt  dieselben  trotzdem  auf  Rovor- 
siiM-walzworke  aus;  überhaupt  verstehe  ich  seine 
diesbezüglichen  Ausführungen  nicht,  vor  allem 
nicht  seine  Bemerkung  bezüglich  der  starken 
Schwankungen,  die  bei  elektrischen  Rover- 
sierwalzworken  dio  Primärstation  aufzunehmen 
hatte.  Der  Zweck  der  zwischongeschalteten 
Schwungradutnformer,  System  .ligner,  ist  doch 
gerade,  die  Schwankungen  fortzunehmen,  unil  ist 
ja  allseitig  von  den  Kiirdermaschinon  her  be- 
kannt, in  welch  vollkommener  Weiso  dio  Schwan- 
kungen tatsächlich  ausgeglichen  werden. 

Hr.  Ortmann  liest  aus  meinen  Ausführungen, 
daß  ich  mich  uuT  dio  guten  wirtschaftlichen  Er- 
gehnisso  in  Oberhausen  und  Peine  bezogen  hatte, 
und  spricht  im  Zusammenhang  hiermit  von  Er- 
sparnisseu  von  100001),  2001)110  und  2'OOtlO  und 
sogar  von  elektrischem  Reversiorwalzbetrieb  in 
diesen  Werken.  Ich  beschränke  mich  auf  den 
Hinweis,  daß  ich  die  Erfahrungen  in  Peine  und 
Oberhausen  nur  mit  Rücksicht  auf  das  gute  tech- 
nische Arbeiten  der  Walzonstraßen  und  die  hier 
nachgewiesene  Betriebssicherheit  und  Steigerung 
der  Produkt  ionsfähigkeit  herangezogen  habe. 
Leber  die  wirtschaftliche  Seite,  also  über  die  Be- 
triebskoston, konnte  ich  keine  Angaben  bringen, 
da  mir  Material  hierfür  nicht  zur  Verfügung  steht. 
Von  einem  elektrischen  Reversierbetrieb  in  Ober- 
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hausen  und  Peino,  der  die  oben  erwähnten  Zahlen 
ergeben  haben  könnte,  ist  nio  die  Rodo  gewesen. 
In  der  Diskussion  über  die  augenblicklich  be- 
handelte Frage  ist  übrigens  genügend  darauf 
hingewiesen  worden,  daß  elektrisch  betriebene 
Reversierwalzwerke  erst  in  der  nächsten  Zeit  in 
Betrieb  kommen.  Ebenso  unverständlich  ist  es, 
w  ie  Hr,  Ort  mann  behaupten  kann,  ich  hätte  von 
einem  Wirkungsgrad  von  70 «o  beim  elektrischen 
Roversiorwalzen  gesprochen  und  dann  den  Nach- 
weis zu  führen  sucht,  dieso  Zahl  könno  nicht 
richtig  sein.  Ich  habe  hierfür  bisher  stets  einen 
Wirkungsgrad  von  JOo/o  angegeben. 

Auch  zu  der  Bemerkung  des  Hrn.  Ort  mann, 
ich  hätte  selbst  angegeben,  zu  unseren  Anlagen 
brauchten  wir  in  erster  Linie  viel  Gold,  möchte 
ich  eine  Erläutorung  geben.  Ich  habe  ausgeführt, 
daß  das  Charakteristische  der  elektrischen  An- 
lagen der  U instand  ist,  daß  zwar  das  Anlage- 
kapital im  allgemeinen  höher  wird,  daß  dafür 
aber  eine  möglichst  ökonomische  Ausnutzung  der 
Brennstoffe,  also  der  Energie  stattfindet,  so  daß 
die  laufenden  Betriebskosten  niedrig  werden. 

Hr.  Ortmann  glaubt  dann  weiter,  den  elek- 
trischen Walzwerksbet rieben  eine  verhältnismäßig 
hohe  Amortisationsijuoto  zuschreiben  zu  müssen, 
da  Walzweiksanlagen  sehr  schnell  veralten.  Ich 
habe  selbst  früher  mit  10 '\i  Amortisation,  also 
oiuer  Abschreibung  in  etwa  8  bis  0  .Jahren  ge- 
rechnet, also  gar  nicht  so  niedrige  Abschreibungs- 
sätze angenommen.  Im  übrigen  wird  man  die 
elektrischen  Walzwerksuntriobo  durchaus  nicht 
als  unbrauchbar  und  alt  fortwerfen,  wenn  es  sich 
herausstellt,  daß  das  Walzwerk  selbst  abgeändert 
bozw.  umgebaut  werden  muß.  Denn  die  Wulz- 
werksantriobe  werden  nach  wie  vor  ihre  Kraft 
abgeben  können.  Sollte  es  sich  herausstellen, 
daß  mit  dem  Umbau  der  Walzenstraße  auch  die 
Autriebe  verstärkt  werden  müßten,  so  ist  es  nur 
notwendig,  einen  entsprechenden  Vcrstärkungs- 
motor  hinzuzufügen.  Worden  doch  sogar  jetzt 
schon  Elektromotoren  an  Gasmotoren  ungebaut, 
um  deren  mangelnde  Leistungsfähigkeit  zu  er- 
höhen. 

Erfreulich  an  den  Ausführungen  dos  Herrn 
Ortmann  ist  dio  Anerkennung,  die  er  dem  elek- 
trischen Fördormaschinonbotriob  zollt,  sowie  vor 
allem  seine  Bemerkung:  „Es  bleibt  nur  die  größere 
Betriebssicherheit  des  Elektromotors  gegenüber 
der  Gasmaschine  bestehen.'-  Deswegen  aber  setzen 
ja  gerade  die  meisten  der  Werke  die  Gasmaschinen 
lieber  in  die  Primärstution  als  an  die  Walzon- 
straßen. 
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Dio  vorliegende  Diskussion  ist  veranlagt  wor- 
den «lurch  die  Angriffe  der  HEI.  Ortmann, 
Wild.  Kioßolbach  und  zulotzt  Gorkrath  in  „Stahl 
und  Eisen",  <lio  sich  gegen  den  elektrischen  Be- 
trieb, zum  Teil  in  sehr  scharfer  Weise,  richteten. 
Ks  wäre  vielloicht  besser,  statt  diese  Diskussion 
auf  Grund  von  zum  Teil  nicht  zutreffenden 
Un torlagen,  die  dann  wieder  richtiggestellt  wer- 
den müssen,  zu  führen,  dafür  zu  sorgen,  daß  tat- 
sächlich einwandfreie  Meßresultate  über  Dampf- 
revorsiormasthinen  usw.  beschafft  werden.  Es 
ist  schon  im  Laufe  der  Diskussion  genügend  be- 
tont worden,  daß  die  Elektrotechnik  ihrerseits 
dafür  sorgen  wird,  «laß  sie  so  schnell  wie  mög- 
lich die  von  ihr  erzielten  Resultate  durch  ein- 
wandfreie Messungen  feststellt,  sowie  es  bei  den 
elektrischen  Kördermaschinen  durch  die  anerkannt 
ein wutuls freie  Messung  auf  Zollern  II  schon  ge- 
schehen ist.  Die  zahlreichen  aus  der  Industrie 
kommenden  Bestellungen  auch  auf  Reversier- 
walzenantriobe  geben  ja  genügend  Gelegenheit 
hierfür.  ('.  Röttgen. 

*  • 

Auf  die  in  N'r.  8  dieser  Zeitschrift  Seite  47!) 
erschienene  Zuschrift  des  Hrn.  H.  Ort  mann  er- 
laube ich  mir,  folgendes  zu  erwidern : 

Meine  Ausführungen  in  Nr.  Ii  S.  344  hatten 
den  Zweck,  zu  beweisen,  dali  die  Schlußfolge- 
rung  des  Hrn.  Ortmann  in  Nr.  -4  S.  209  bezüglich 
der  Anzahl  Kessel  für  eine  Weversiorst ratio  mit 
Dampfanlriob  im  Vergleich  zu  derjenigen  mit 
elektrischem  Antrieb,  für  welche  ich  die  Berech- 
nung in  Nr.  3  durchgeführt  habe,  deshalb  nicht 
richtig  ist,  weil  Hr.  Ort  mann  die  durchschnitt- 
liche effektive  Leistung  hezw.  die  Grülie  der  Pro- 
duktion für  die  Slralle  unberücksichtigt  ließ. 
Aus  den  Antraben  des  Hrn.  Ortmann  in  N'r.  4 
geht  klar  und  deutlich  hervor,  dali  für  eine  Re- 
versierstralie  mit  einer  Produktion  von  (itK)  t  in 
24  Stunden  8  Kessel  mit  je  tt.r>  bis  RIO  qm  Heiz- 
lls'iehe  erforderlich  sind.  Ich  hubo  jedoch  meiner 
Berechnung  sowohl  bei  Dampfmaschinonantrioh 
wie  auch  bei  elektrischem]  Anlrieb  eine  Straße 
mit  einer  Produktion  von  etwa  1200  t  in 
24  Stunden  und  sehr  forciertem  Betrieb,  d.  i.  Aus- 
walzen  violer  kleiner   Blöcke,  zugrunde  gelegt. 

Hieraus  resultiert  die  hohe  durchschnittliche 
Leistung  von  2ÜÜ0  elf.  P.  S.  und  somit  die 
größere  Anzahl  Kessel.  Ks  ist  praktisch  er- 
wiesen, daß  die  soeben  angegebene  Produktion  " 
mit  einer  Reversierstraße  erreicht  werden  kann. 
Gleichzeitig  stelle  ich  hiermit  fest,  keineswegs 
behauptet  zu  haben,  daß  Hr.  Ortmann  sich  in 
den  von  ihm  angegebenen  Zahlen,  wie  Anzahl 
deT  Kessel  usw.,  geirrt  hat. 

Wie  Hr.  Ort  mann  zu  seiner  zweiten  Behaup- 
tung kommt,  daß  nach  meiner  Meinung  der 
Dampfverbrauch  unabhängig  von  der  Voll- 
kommenheit der  Dampfmaschine  und  vom  Walz- 


programm  sein  soll,  ist  mir  vollkommen  unver- 
ständlich. Ich  habe  als  Dampfverbrnuch  für  die 
effektive  Pferdekraft  und  Stunde  der  durch- 
schnittlichen Leistung  25  kg  angenommen,  weil 
ich  nach  meinen  Nachforschungen  und  Erkun- 
digungen gefunden  habe,  daß  dieser  Wert  der 
Wirklichkeit  am  nächsten  kommt.  Wie  bereits 
Hr.  Köttgen  in  Nr.  0  ausgeführt  hat,  ist  dieser 
Punkt  noch  sehr  wonig  geklärt. 

Ferner  möchte  ich  noch  erwähnen,  daß  die 
mit  2000  eff.  P.S.  angenommene  durchschnitt- 
liche Leistung  für  eine  Straße  reichlich  groß  ge- 
wählt ist,  und  in  den  meisten  Fällen  (in  Ab- 
hängigkeit von  der  Größe  der  Produktion  und 
vom  Walzprogramml  kleiner  sein  wird.  Daß 
dieser  Wert  variabel  ist,  habe  ich  beim  Schreiben 
meines  Aufsatzes  in  Nr.  3  für  eine  Fachzeitschrift 
als  bekannt  vorausgesetzt.  Ich  bin  der  Meinung, 
daß  es  am  zweckmäßigsten  war,  die  Berechnung 
für  dio  größte  durchschnittliche  Leistung,  welche 
unter  gewissen  Bedingungen  mit  der  Walzen- 
straße erreicht  werden  kann,  durchzuführen. 

Dio  im  dritten  Absatz  ausgesprochene  Be- 
hauptung des  Hrn.  Ortmann,  daß  zur  Bewältigung 
einer  Produktion,  für  welche  zwei  mit  Dampf- 
maschinen angetriebene  Blockstraßen  notwendig 
sind,  eine  elektrisch  angetriebene  Blockstraße 
nach  meiner  Ansicht  ausreichend  sein  soll,  ent- 
bohrt jeder  Begründung.  Aus  meinen  Ausfüh- 
rungen in  Nr.  ß  Seite  344  geht  vielmohr  hervor, 
daß  auch  bei  Blockstraßen  mit  Dampfinaschinen- 
antrieb  eine  tägliche  Produktion  von  etwa  1200  t 
erreicht  worden  kann. 

Essen  a.  d.  Ruhr,  den  4.  Mai  liKXi. 

F.    Weiilrnrdt r. 

»  * 
• 

Hr.  Köttgen  bezeichnet  es  in  seinen  obigen 
Ausführungen  als  unzulässig,  daß  ich  seine 
Angaben  Uber  die  Verluste  in  den  Schlupf- 
widerständen auch  auf  Reversierwalzwerke  be- 
ziehe. Demgegenüber  mache  ich  darauf  auf- 
merksam, daß  ich  in  meinem  Vortrage  dieser 
Krage  gerade  hei  der  Behandlung  der  Reversier- 
straßen  näher  getreten  bin.  Deshalb  hätte  man 
erwarten  können,  «laß  Hr.  Köttgen  auch  bei  den 
Roversiorwalzwerken  geblichen  wäre.  Statt  dessen 
geht  er  auf  die  Triowalzwerke  über.  Daß  bei 
Triowalzwerken  die  Verluste  nicht  so  erheblich 
werden,  wie  bei  den  Roversiorwalzwerken,  liegt 
auf  der  Hand.  Ich  nahm  in  meinem  Vortrag 
ausdrücklich  Bezug  auf  den  Artikel  des  Herrn 
Weideneder.»  Hr.  Woideneder  gibt  dort  an,  daß 
bei  großen  Reversierst recken  die  durch  Ein- 
schaltung der  Schlupfwidorstiindo  entstehenden 
Verluste  bei  20  •>  Touronabfall  nicht  bedeutend 
seien,  und   «lies  erschien    mir  zweifelhaft,  weil. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  !!««>  Nr.  3  S.  1">0- 
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wio  ich  auch  im  Vortrage  erwähnte,  diosor 
Touronahfall  stets  mir  hoi  inaximalor  Leistung 
oiulritt  un<l  hoi  Rm orsiorstraßon  der  Wechsel 
slots  sehr  groll  sei.  Leider  ist  Hr.  Köttgen  nicht 
naher  darauf  eingegangen.  Dio  mittlere  Leistung 
der  Straße  kommt  hierbei  nach  meiner  Meinung 
wonig  in  Hot  nicht,  da  tler  Krafthednrf  dor  Ro- 
vorsiorstraßon  wio  gesagt  stark  schwankt. 

Ks  tritt  deshalb  stots  ein  erheblicher  Vorlust 
ein,  und  zwar  ilurch  Schlupfwidorstärulo  dann, 
wenn  dor  Kraftbodarf  die  Normalleistung  des 
Motors  übersteigt  oder  ahor  durch  don  schlech- 
teren Wirkungsgrad,  wenn  dor  Motor  unter  soinor 
Normalleistung  hloiht.  Hr.  Weidonodor  liat  in 
dem  betreffenden  Artikel  ein  Heispiel  eines 
Schwungradumforrners  angeführt,  hostehend  aus 
oinor  Gloichstromdvnaino,  welche  auf  dor  einen 
Seite  mit  dorn  an  das  Drohstrumnetz  angeschlos- 
senen Drehslrominduktionsmotor  und  auf  der 
andern  mit  oinom  Stahlgußschwungrad  direkt  ge- 
kuppolt  ist.  Wenn  nun  dio  Tourenzahl  hoi 
größerer  Roktstung  um  2t)",«  fällt,  so  muH  nach 
don  Ausführungen  des  Hrn.  Köttgen  der  Dreh- 
strommotor auf  das  Doppelte  seiner  Normal- 
leistung ühorlastet  worden.  Darauf  bezog  sieh 
meine  Hemerkung,  dal»  demnach  die  Schwan- 
kungen in  der  Zentrale  größer  wären  als  von 
mir  angenommen.  Sollte  dies  nicht  zutrolFen,  so 
wären  genaue  Angaben  darüber,  wio  groll  die  zu 

Eisenschüssiger  Koks  aus 

Im  Anschluß  an  die  Veröffentlichung  des 
Aufsatzes  „Eisenschüssiger  Koks  aus  Kohle  und 
Gichtstaub*  in  Heft  Nr.  H  dieser  Zeitschrift  vom 
15.  April  d.  .1.  S.  IT">,  sowie  dio  daran  anknüpfende 
Aoußerung  des  Hrn.  A.  (  ustodis,  Düsseldorf, 
erlaube  ich  mir  zu  bemerken,  daß  das  Verfahren, 
eisenhaltige  Materialien  und  im  besonderen  Rurple- 
ores  dor  Steinkohle  zuzusetzen,  um  die  Raek- 
fäbigkeit  derselben  zu  erhöhen  und  den  Koks 
fester  zu  machen,  bereits  Anfang  der  '.II >or  .Jahre 
auf  .lern  Werke  der  Aktiengesellschaft  Phönix  in 
Laar  bei  Ruhrort  nicht  nur  vorsuchswoiso ,  son- 
dern schon  im  grollen  um!  dauernd  ausgeführt 
wurde.  Ks  wurden  anfänglich  der  fetten  Kohle 
nacheinander  10,  12,  lö  uiid20<'0  l'urplo-ores  zu- 


orwarlendeu  Schwankungen  sein  werden,  sehr 
erwünscht. 

Am  Schluß  seiner  obigen  Ausführungen  bp- 
morkt  Hr.  Köttgen,  daß  dio  bisherigen  Krörto- 
rungon  sich  zum  Teil  in  sehr  scharfer  Weise 
gegen  den  elektrischen  Hot  rieb  ergingen,  und 
moint,  es  wäre  besser,  statt  diosor  Diskussion  auf 
Grund  von  zum  Teil  nicht  zutreffenden  Unter- 
lagen dafür  zu  sorgen,  daß  einwandfreie  Moß- 
rosultato  Uber  Dampf  -  Reversiermasehinon  be- 
schafft würden.  Von  soiton  der  Dampfnnischinen- 
buuor  liegt  eigentlich  gar  keine  Veranlassung 
vor,  Meßresultate,  dio  doch  nur  mit  großem 
Kostenaufwande  erworben  wurden,  zxi  veröffent- 
lichen, namentlich  dann,  wenn  die  bereits  ver- 
öffentlichton Angaben  als  nicht  zutreffend  be- 
zweifelt worden.  Ks  dürfte  demnach  richtiger 
sein,  wenn  dio  Kloktrotochnik  ihrerseits  dafür 
sorgen  würde,  daß  die  von  ihr  erzielten  Resultate 
huldigst  festgelegt'  würden.  Obgleich  Resultate 
Uber  den  erstou  elektrischen  Reversierstralion- 
antrieb  schon  für  den  Monat  März  in  Aussicht 
gestallt  waron,  hat  man  bishor  darüber  noch 
nichts  gehört. 

Liegen  einwandfreie  Resultate  vor,  so  kann 
man  die  weitere  Hohandlung  der  Sache  ruhig 
don  Hüttenwerken  seihst  ühorlasson.  Kino  weitere 
Diskussion  dürfto  daher  bis  dahin  wonig  Zweck 
l>"l>en.  Fr.  Cerkratk. 

Kohle  und  Gichtstaub. 

gemischt.  Die  besten  Resultate  wurden,  soweit 
ich  mich  erinnere,  mit  7  bis  10°;o  Zusatz  erzielt. 
Der  Koks  war  fest  und  das  Krz  darin  kaum  zu 
erkennen.  Späterhin  zog  man  jedoch  vor,  das 
Pnrple-ore  der  Magerkohle,  wolcho  ohnehin  mit 
der  fetten  Kohle  vereinigt  wurde,  zuzumischen. 
Derartige  Mischungen  wurden  aber  nur  bei  einer 
Gruppe  Otto-Oefen  ohne  Gewinnung  dor  Neben- 
produkte angewandt  ,  da  man  bald  zu  tler  Er- 
kenntnis gekommen  war,  daß  durch  den  Zusatz 
von  l'urplo-oros  die  Honzolausbeute  um  '  s  ge- 
schmälert wurde ,  was  wa'iischeinlich  auf  die 
Reduktion  des  Kisenoxyds  im  Koks  zurück- 
zuführen war. 


F.  Wcviul),  F'riodenwhQtte. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium. 


Apparat  zur  Arsenbestimmung. 

Kine  einfache,  aber  dennoch  praktische  Ver- 
besserung ist  derin  der  Abbildung  wiedergegebeno 
Dost  illatious- Apparat  für  A rsenhest immungen  in 
Erzen.  Kisen  und  Stahl  nach  dem  Verfahren  von 
Ledebur.»    Der  Apparat  besteht,  wie  aus  der  Ab- 

*  Siede  Ledebur:  Leitfaden  für  Kisenhiitten- 
laboratorien,  ö.  Aufl. 


bildung  ersichtlich,  nur  aus  Destillationskolben 
und  Kühler.  Der  für  diesen  Zweck  unpraktische 
Scheidet richtor  ist  Überflüssig  gemacht. 

An  dessen  Stelle  ist  ein  senkrechter  Kinguß- 
triebter  eingeschmolzen,  welcher  mit  einem  ein- 
geschlilfeneti  langstieligen  Stopfen  verschlossen 
wird.  Durch  Füllen  dos  Kingulitrichters,  zunächst 
mit  der  zum  Nachfüllen  nötigen  Salzsäure,  zu- 
lelzt  mit  Wasser,  ist  dio  uutore  Öffnung  desselben 
absolut  dicht. 
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Infolge  der  senkrechten  Anordnung  kann  man 
<li»>  Salzsäuro  ruliiu  während  dos  Kochens  oin- 
tliclieu  lassen,  ohne  ein  Zerstören  des  Kolliens 
befürchten  zu  müssen.  Oer  Destillalionsrest  kann 

leicht,  nach  Ver- 
dünnen mit  Wasser 
and  Umdrolion  dos 
Kothens,  durch  das 
mit  dem  Killilor 
vcrliundon  gowo- 
seno  Rohr  entfernt 
worden.  Das  Spü- 
len dosseihen  ist 
auf  dieso  WeiM 
ol>enso  leicht  aus- 
zuführen. Der  Rand 
des  K  ühlorhalso-s  ist 
zu  einem  kleinen 
Trichter  erweitert, 
]  um  auch  hier  einen 

J        JHäb:.  Klüssigkoilsver- 

schlufi  herstellen 
zu  können.  Diesen 
Apparat     in  ein- 
facher Woiso  auch 
für  Schwefclhcstimmungon  hrauchhar  zu  machen, 
hehalte  ich  mir  vor  und  wird  in  Kürze  darüber 
herichtet  werdon. 

Der  Apparat  ISfil  sich  infolge  seiner  Kiufach- 
heit  hilliger  herstollen,  ist  gesetzlich  geschützt 
und  wird  in  sachgemiilier  Weist-  von  der  Firma 
Ströhlein  &  Co.,  (ilashläsorei  und  Lager  chemischer 
und  physikalischer  Apparate  in  Düsseldorf,  her- 
gestellt, a.  Klein*, 

Orsatapparat  für  technische  Gasanalyse.* 

Das  Wesen!  lichsto  an  der  Vorhossening  des  Ap- 
parates durch  Dr.  C.  Hahn  liegt  in  der  Anwendung 
hesondors  konstruierter  AI>sorptionsgefälk\  einer 


Abbildung 


Abbildung  2. 


Neuanordnung  tlor  Bürette  und  <lor  Hinrichtung 
einer  Verhreunungskapillare  nehst  Vorhronnungs- 

*  Sondorahdruck  aus  der  »Zeitschrift  doB 
Vereines  deutscher  Ingonioure*. 


pi  petto.  Aus  der  Ahhildung  I  geht  für  den  Kach- 
kundigen der  Weg,  den  das  Gas  in  dem  Absorj>- 
tionsgefäß  nimmt  und  dio  dazu  not  wendigen  Mahn- 
st clhmgen  hervor.  In  Ahhild.  2  steigt  das  (las, 
durch   eino   Injoktorspitzo   austrotond,    in  der 


I 


I 


AhhHdanir  I, 


I 


Spiralröhro  auf.  Das  Schlangenrohr  ist  nach 
unten  hei  d  offen,  wodurch  oin  Nachhehon  frischer 
Lösung  möglich  wird.  Durch  Hinschalton  dor 
Bürette  m  (Ahhildung  8)  zwischen  dem  Abtorp» 
tionsgefäß  d  und  der  Verhrennungskapillaro  wird 


Abbildung  «. 

oin  Mitvorhronnon  der  in  dor  Kapillare  f — g 
stehenden  hrennharou  ( ia.se  vermieden,  wodurch 
«las  Resultat  genauer  wird.  Die  Absorption  dor 
Kohlensaure  geht  in  d  (Ahhildung  .'!)  vor  sich, 
dio  der  schweron  Kohlenwasserst olTe  in  c,  dos 
Sauorstoffs  in  h  und  dos  Kohlonoxvils  in  a.  Die 
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Verbrennung  »los  Wasserstoffs  geschieht  in  der 
Kapillare  i.  die  des  Methans  in  der  Pipette  o. 
Will  man  die  Erhitzung  einer  l'latinspiralo  durch 
den  elektrischen  Strom  in  e  umgehen,  so  schaltet 
man  bei  i  eine  Platinkapillaro  ein,  die  auf  Hotglut 
erhitzt  wird,  verbrennt  Wasserstoff"  und  Methan 
zusammen  und  bestimmt  aus  der  nachträglich 
ermittelten  Kohlensäuretnenge  den  Methangehalt. 
Die  Handhabung  des  Apparates  (Abbildung  4)  ist 
im  übrigen  die  bekannte 

Apparat  zur  Bestimmung  des  Gesamt- 
kohlenstoffs im  Eisen  und  Stahl. 

Beistehender  Apparat  wird  zur  Bestimmung 
des  Gosaintkohlonstoffs  im  Eisen  und  Stahl  im 
chemischen    Laboratorium   dos    l'oiner  Walz- 


Dio  Kohlonstoffhoslimmung  wird  in  unserm 
Laboratorium  als  Bot riebsanalyse  ausgeführt  nach 
der  Leitmetbodo  zur  Bestimmung  des  Kohlenstoffs 
in  Eisensorten*  unter  Fortlassung  eines  Kupfer- 
oxydrohres oder  einer  Platin-Kapillare. 

Die  Substanz  wird  eingetragen  mittels  des 
von  Dr.  v.  Reis  empfohlenen  (ilaseiinerohehs,  das 
an  einem  dünnen  l'latindraht  in  den  Kolben  Inn- 
eingehängt  wird  isiehe  Abbildung).  Ist  die  Be- 
stimmung beendet,  was  etwa  1  bis  2  Stunden 
je  nach  der  Boschaffenheil  der  Substanz  in  An- 
spruch nimmt,  so  wird  dos  Eimerchen  heraus- 
gezogen, und  es  kann  sogleich  mit  derselben 
Chronisch welolsäuroliisung  die  nächste  Probe  ana- 
lysiert worden.  Versuche,  die  mit  einem  Fcrro- 
mangan  und  derselben  Hiromschw  efelsäurelösung 


werks  benutzt  und  bat  sich  dortselbs!  ausge- 
zeichnet bewährt.  Kr  bat  vor  den  andern  in 
(iebraueh  befindlichen  Apparaten  bei  gleicher 
Betriebssicherbeil  den  Vorteil,  daß  mit  ihm  ein 
billigeres  Arbeiten  möglich  ist.  Dies  ist  vor  allein 
da  der  Fall,  wo  die  Köhlens!  o  fr  best  inmiung  als 
Betriebsanalyse  regelmäßig  und  in  großer  Anzahl 
ausgeführt  wird.  Ein  Zerbrechen  irgend  eines 
Teiles  durch  unvorsichtiges  Arbeilen  oder  Reini- 
gen erfordert  nicht  die  Anschaffung  eines  neuen 
Apparates,  sondern  nur  die  eines  Ersatzteiles. 

Der  Apparat*  setzt  sich  zusammen  aus; 

A.  Kochkolbon  aus  widerstandsfähigem  (Hase; 
B.  Kühler;  (  .  Inneiirohr;  I).  ( 'ohcrlcii uiig>rohr : 
E.  KautM  bukstnpfeiif 

*  Von  der  Firma  Dr.  tioercki  und  Dr.  Schnitze 
in  Hannover  zu  beziehen,  auch  die  Ersatzteile 
einzeln. 


nacheinander  ausgeführt  wurden,  hatten  folgen- 
des Ergebnis: 

Nr.    sub...   "'^;n*'    l«V-         Xr.  S,.l,.t.  <5'™«»*'  ,„v 

l  u,r»  K   0,1120:-   c.io        I  o.f»  g  0,1215  <;..;:t 

II  0,.r)  .  0,1185  6,46  II  0,.r»  .  0.1225  6.6S 

III  0,5  „  0.11T5  6.41  III  0,5  ,  it,1270:'  6.9:t 

IV  0,5  .  0,1  IS.',  i;,46  |V  0.5  .  0,r::i5  6,74 
V  n,5  „  0,1 145  -f  6,24  V  D.5  .  0.1225  6,6* 

VI  0,5  „    0,1  ISO      6,4  1         VI  0.5  .    0,1255:-  6.s+ 

VII  0,5  »    0,1 2H5  6.74 
VIII  0.5  .    0,1240  6,76 

Aus  nbigen  Beispielen  ergibt  sich  also,  daß 
der  Wirkungswert  der  Lösung  nach  sechs  und 
acht  Bestimmungen  noch  nicht  abgenommen 
ballt».  Man  kann  deshalb  dieselbe  (  hroinschw  efol- 
säure  mindestens  "linal  benutzen,  was  das  Fni- 
goben   mit   dem  Apparat   wosonllich  erleich! ort. 

X>r.«3nii,.  /..  Frickr. 

•  „Stahl  und  Eisen"  1S1I4  Nr.  Vi  S.  5H7-f»W». 
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Die  internationale  A 

verbunden  mit  einer  national-italienischen  Kunst- 
ausstellung, wurde  nm  28.  April  durch  den  König 
de9  Landes  eröffnet,  nachdem  die  Feier  schon 
zweimal  hinausgeschoben  worden  war.  Trotz 
dieser  für  die  Vollendung  der  Ausstellung  gün- 
stigen Verhaltnisse  ließ  am  Eröffnungstage  die 
Fertigstellung  noch  recht  viel  zu  wünschen  übrig, 
indem  ein  Teil  der  Ausstellungsbauten  nicht 
einmal  beendet  war,  man  in  anderen  Teilen 
der  Ausstellung  mit  der  Aufstellung  der  Gegen- 


sstellung  in  Mailand, 

(Kuhdruck  verboton.) 

die  etwa  t'/g  km  davon  entfernte  Piazza  d'Anni 
gewählt.  Wie  gleich  vorausgeschickt  werden 
soll,  sind  Grundriß  und  Anordnung  der  Ausstellung 
trefflich  gelungen:  die  Verbindung  der  beiden 
auseinander  gelegenen  Ausstelluugsteile  erfolgt 
in  bequemer  Weise  durch  eine  elektrische  Hoch- 
bahn, die  Gelegenheit  bietet,  gegen  ein  Entgelt 
von  10  Centimes  von  dem  einen  in  den  andern 
Teil  der  Ausstellung  zu  gelangen,  allerdings  hei 
starkem   Verkehr  nicht  ausreichen   soll.  Die 


Abbildung  1.  Hauptctngang. 


stünde  noch  sehr  weit  zurück  war  und  auch  die 
Straßen  und  Wege  zum  Teil  noch  nicht  passierbar 
waren. 

Von  der  Ausstellung  hat  man  in  Deutschland 
zuerst  verhältnismäßig  wenig  gehört,  eine  Er- 
scheinung ,  die  dadurch  erklärlich  ist ,  daß  die 
Veranstaltung  in  unmittelbarem  Zusammenhang 
mit  der  Vollendung  des  Durchstiches  des  Simplons 
steht  und  «lieser  vorwiegend  nach  Frankreich 
weist.  Erst  nachdem  der  deutsche  Kaiser,  bei 
welchem  eine  Deputation  italienischer  Abgeord- 
neter vorstellig  geworden  war,  sein  Interesse 
für  die  Ausstellung  bekundet  hatte  und  die  Be- 
hörden sich  an  der  Ausstellung  beteiligten,  sah 
auch  die  deutsche  Industrie  sich  veranlaßt,  nicht 

fern  ZU  bleiben. 

Als  Gelände  für  die  Ausstellung  ist  ein  Teil 
des  inmitten  der  Stadt  gelegenen  l'arco  sowie 


Ausstellung  ist  insgesamt  in  10  Abteilungen 
eingeteilt,  die  267  Gruppen  umfassen,  welche 
wiederum  in  118»>  Klassen  zerfallen.  Die  Ge- 
samtfläche, welche  die  Ausstellung  einnimmt,  ist 
rund  1000  000  qm,  d.  h.  nicht  viel  kleiner  als 
diejenige  der  Pariser  Ausstellung,  bei  welcher 
man  vielleicht  1 1  4  Million  (Quadratmeter  in  Ver- 
gleich stellen  kann.  Von  dieser  Flache  sind  rund 
2 KT  000  qm  bedeckt,  wahrend  die  Düsseldorfer 
Ausstellung  nur  etwa  120  000  qm  bebaute  Fliehe 
aufzuweisen  hatte. 

Von  den  fremden  Landern  hat  Frankreich 
etwa  2«  000  qm,  Oesterreich  20  000,  Deutschland 
18 000,  Belgien  12  000,  Großbritannien  HOOO. 
l'ngarn  H50O  qm  mit  lleschlag  belegt.  Der  tech- 
nische Dienst  der  Ausstellung  ist  ein  verhflltnis- 
imlßig  einfacher,  weil  die  Erzeugung  der  elek- 
trischen  Energie   nur   zu   einem  kleinen  Teil, 
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nämlich  allein  zum  Betriebe  der  elektrische! 
\  i tIii ml ungsb  i Im  auf dem  Ausstellungsplnt  ze seihst 
erfolgt.  Freilich  verliert  dadurch  die  Ausstellung 
einen  großen  Reiz,  da  die  mächtigen  Maschinen- 
Aggregate  fehlen ,  die  hierhei  zur  Verwendung 
kommen  und  eine  groüe  Anziehungskraft  für  das 
Publikum   bilden ;   es   füllt,   dieser   Mangel  in 


heRonderen  Pavillon  untergebracht,  der  durch  die 
Gesellschaft  zu  Terni,  das  Hochofenwerk  auf  ih  r 
Insel  Elba  und  das  Savonaer  Werk  gemeinsam 
erbaut  wurde;  die  englische  Firma  Ärmst rong 
bat  auch  einen  besonderen  Pavillon  erbaut,  der 
aber  zurzeit  noch  verschlossen  ist.  Der  Ma- 
schinenbau  kommt  als   solcher   wegen  der 
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o 
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=  DrateeMud. 
=  Rngland. 
=  Oca.crrciih. 
==  Ungarn. 
=  Frankrcirh. 
sa  Italien. 
=  Belgien. 


I  ■  UnrhlMifan^Ullon. 

'2       Molorwacm-  und  Kahrnid- 

wnca. 

»  =  Waftabao. 

4  m  L«lidwlrl«-haft. 

b  —  >'i'urrl«»rhwr*4'n. 

K  =  SlraOrnbau. 

7  =  l|rb(-»i-»|fr. 

8  =  Hjgirae. 

9  —  El.rnbahnwrM'n 

10  •=  Havlgatloni'  {.■■mal» 

ItaBaaa. 

■  I  m  Molorhoolr. 

11  OrnVnllichr  Arlxllrii. 
13  —  l.urtarhirTuhrt. 

II    -  MrlroruUl|;lr. 

15  =  l.cokburr»  l.iiftachllT. 

I«  =.  llHfi.m-.-h.  Srldinlndu.lrl. 

IX  =  IirkoratWr  fran/ö-l»chc 

Kami 
et  Rmriam 

■JH  i     hi  ul.i  tir  Kinrnhaha. 

ail».ti'llnO£. 

21  -  Motorwagen  für  da»  dcat* 
■ehr  H  •  i 

runkrnir|i-|rraplil>rhc  Vor- 
führangm. 
H  Maritim.  Kun-I, 
M  <iii»brh»ll«Ti.<hO|.|.i'M 


Piazza  d'Armi 

Abbilduni;  2. 


Mailand  um  so  mehr  in  die  Wagsehale,  als  eine 
eigentliche  Maschinenhalle  nicht  vorhanden  ist. 
sondern  die  mit  maschinellem  Antriebe  versehenen 
Schaustellungen  sich  in  der  Arbeitshalle  und 
anderen  Hauten  zerstreut  Huden. 

Die  Eisenindustrie  ist  namentlich  vertreten 
in  der  HarineaUMtellung  und  darunter  Deutschland 
durch  die  Firmen  Fried.  Krupp  i deren  Kataloge  in 
bekannter  gediegener  Ausführung  vorliegen),  die 
Gutehoffhungshilttc,  Ilaniel  »v  Lueg.  die  Dillinger 
Hüttenwerke  und  andere  mehr  in  ausgezeichneter 
Weise.  Die  italienische  Eisenindustrie  ist  in  clneni 


schon  hervorgehobenen  Zerstreuung  der  einzelnen 
Maschinen  über  das  ganze  Gelände  nicht  recht 
zur  Geltung.  Deutschland  ist  auf  diesem  Gebiete 
durch  sehr  }»'ut  e  Vorführungen  der  Firma  Duisburger 
Maschinenbau- A.-G.  vorm.  Bechern  &  Keetman. 
verschiedener  Wcrkzcugmaschincnfahrikcti  sowie 
Druckmaschinen  vertreten,  wahrend  der  deutsche 
Schiffbau  durch  die  Stettiner  Maschinenbau  A.-G. 
Vulkan.  Fried.  Krupp  und  Schichau  und  die 
meisten  übrigen  grollen  Werften  ein  sehr  gutes 
Btld  von  seiner  Leistungsfähigkeit  gibt.  Auch 
die  Ausstellungen,  die  das  Keichsmarincaint  und 
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die  verschiedenen  prenlÜHchen  Hehörden  veran-  Was  die  Kntalope   betrifft,   so  existiert 

staltet  haben,  verdienen  aUi-s  Lob.  nicht  nur  zwar  bereits  ein  offizieller  Führer,  der  aber  im 

wegen  ihrer  Ausführuiifr,  sondern  auch  w.  •ren  wesentlichen  nur  eine  Dcschreibunfr  der  (iebäude 

iliri'i- Proiiipthcit.  mit  widchcr  si«- hinsichtlich  ihrer  und  allgemeine  Nachrichten  über  die  Ausstellung 

Fertigstellung  auffallen.     Der  vom  technischen  ent  halt ,    dagcgcti    über   die    Aussteller  selbst 

Standpunkt  hervorragendste  Teil  der  Ausstellung  nichts  bringt.     Nur  der   amtliche  Kntalog 

dürfte    die    Schaustellung   des    Eisenbahnwesens  der  deutschen  Abteilung  int  fertig,  derselbe 


L'arco 


Ahnihluiijr  a. 
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sein.  In  den  geräumigen  Hallen  ist  eine  inter- 
nationale Sammlung  von  Lokomotiven  und  Fahr- 
zeugen aller  Art  in  einer  YollsUindiirkeii. 
wie  iiinn  sie  sonst  nicht  anzutreffen  gewohnt 
ist;  auch  Deutschland  ist  hierbei  erfreulicher- 
weise recht  L'llt  vertretet!,  ebenso  ist  die 
Auloiiiol.ilausst.  lliniir  recht  vollständig  und 
interrssatit. 


enthalt  eine  Febersicht.  über  die  heutige  deutsche 
Volkswirtschaft  und  ihre  Stellung  zur  Weltwirt- 
schaft; er  ist  verfallt  vom  I'r.'lsidenten  des 
Kaiserlichen  Statistischen  Amtes  van  der  Horcht 
unter  Mitwirkung  von  S|tczialmitnrbeitcrn  für 
die  einzelnen  Fuchabteilunceu.  Die  Darstellung 
verdient  alles  Lob;  es  fallt  vielleicht  auf.  dal» 

diesem  allirellleinen  Teil  die   e/rolierc   Hälfte  de- 


Digitized  by  Google 


670    8Uhl  and  Eisen. 


26.  Jahrg.  Nr.  11. 


Buches,  nämlich  130  Seiten  gewidmet  sind,  wah- 
rend auf  die  Ausstellungsgegenstände  nur  weitere 
70  Seiten  entfallen.* 

Aus  den  vorstehenden  Angaben  erhellt,  daß 
es  sich  hei  der  Mailander  Veranstaltung  um  eine 
Ausstellung  bedeutenden  Stils  handelt.  Wenn- 
gleich Eisenindustrie.  Maschinenbau  und  sonstige 
verwandte  Industrien  auf  dieser  Ausstellung 
nicht  die  Holle  spielen,  die  sie  bei  anderen 
Schaustellungen  ahnlicher  Art  einzunehmen  pflegen, 
so  werden  doch  die  Besucher,  die  sich  hierfür 
interessieren,  auch  zu  ihrem  Recht  kommen;  sie 
werden  ferner  ihre  Freude  haben  über  Anord- 
nung und  nicht  weniger  über  die  Architektur 
und  die  Bildhauerkunst,  die  dabei  überall  in 
vorteilhaftester  Weise  in  die  Erscheinung  tritt. 

Ueber  die  Beteiligung  der  deutschen  Industrie 
schreibt  Regierungsrat  W.  Gent  seh,  der  Stell- 
vertreter des  Generalkoinmissars  für  die  Ausstel- 
lung in  technischen  Angelegenheiten,  in  der  „Zeit- 
schrift des  Vereines  deutscher  Ingenieure"  vom 
'21.  April  wie  folgt: 

„Die  Beteiligung  deutscher  Firmen  würde 
sicherlich  weit  erheblicher,  als  jetzt  der  Fall, 
gewesen  sein,  wenn  die  in  Betracht  zu  ziehenden 
Kreise  auf  die  Mailander  Veranstaltung  recht- 
zeitig aufmerksam  gemacht  worden  waren.  Die 
deutsche  Regierung  ließ  sich  in  erster  Linie 
von  Sparsamkcitsgrundsätzen  leiten.  Das  Aus- 
wärtige Amt.  welches,  abweichend  von  früheren 
Ausstellungen,  die  Angelegenheit,  zunächst  in  die 
Hand  nahm,  bestellte  den  deutschen  General- 
konsul in  Mailand,  Hrn.  von  Herff,  zum  General- 
kommissar, und  die  Ministerien  übernahmen  die 
Organisation  auf  den  in  ihre  Ressorts  fallenden 
Gebieten;  sie  ernannten  Kommissare,  welche  in 
Berlin  zu  einem  Zentralkomitee  zusammentraten. 
Es  ist  dies  natürlich  kein  einfacher  Apparat. 
Von  der  Einrichtung  eines  eigenen  Gebäudes 
wurde  abgesehen;  so  mußten  denn  die  deutschen 
Gruppen  in  die  von  der  italienischen  Ansstellungs- 
lcitung  den  jeweiligen  Zwecken  zugewiesenen 
Hallen,  d.  h.  also  auf  elf  verschiedene  Platze 
(zwei  im  Pareo,  die  übrigen  auf  der  Piazza 
d'Armi)  verteilt  werden.  Die  Abteilung  in  der 
Arbeit  shallc  zerfallt  wieder  in  acht  räumlich 
voneinander  getrennte  Stellen.  Der  von  Deutsch- 
land offiziell  eingenommene  Platz  beträgt  etwa 
1 11000  «(in.  Wieviel  Raum  die  deutschen  Er- 
zeugnisse auf  der  Ausstellung  aber  überhaupt 
füllen,  laßt  sich  zurzeit  noch  nicht  abschätzen. 


•  Der  genrlima<kvn]l  ausgcNtattete  Katalog  int 
bei  (irortf  Stilke  in  Herlin  erschienen  und  im  Uueli- 
liandel  zum  l'reinc  von  '»    *  gebunden  zu  lmben. 


weil  eine  namhafte  Anzahl  von  Firmen  teils  als 
selbständige  Ausstellerinnen  der  italienischen 
Abteilung  angegliedert  sind,  teils  ihre  Maschinen 
in  italienischen  Betrieben  arbeiten  lassen.  Was 
bei  der  starken  Beschäftigung  der  Fabriken  und 
der  Kürze  der  zur  Verfügung  gestellten  Zeit 
möglich  gewesen,  haben  die  deutschen  Aussteller 
geleistet.  Daß  ihnen  die  Mailander  Ausstellung 
wirtschaftliche  Vorteile  bringen  wird,  ist  schon 
jetzt  die  vorherrschende  Ueberzeugung.  Es  hat 
sich  aber  gerade  hier  der  Mangel  an  einer 
standigen  Zentralstelle  fühlbar  gemacht,  welche 
mit  den  Bedürfnissen  der  Industrie  vertraut  ist. 
Die  internationalen  Ausstellungen  werden  —  wie 
die  Erfahrung  auch  lehrt  —  nicht  aussterben; 
sie  werden  sich  vielmehr  mit  einer  gewissen 
Regelmäßigkeit  wiederholen  und  immer  mehr  den 
Charakter  ernster  zeitweiliger  Märkte  annehmen. 
Je  größere  Ansprüche  Deutschland  an  die  inter- 
nationalen Beziehungen  stellt,  desto  notwendiger 
wird  auch  seine  offizielle  Teilnahme  an  den  Ver- 
anstaltungen der  Nationen:  bucht  vermag  aber 
eine  mißlungene  Vorführung  die  gute  Wirkung 
ihrer  Vorgängerinnen  abzuschwächen.  Von  einer 
Ermüdung  darf  natürlich  so  lange  keine  Rede 
sein,  als  ein  Wettbewerb  besteht.  Nur  wird 
sich  das  Interesse  an  den  jeweiligen  Veranstal- 
tungen mit  dem  Zweck  und  dem  Platz  derselben 
auf  deu  Gebieten  der  Technik  verschieben.  Eine 
unter  reichsamtlicher  Leitung  stehende  Zentral- 
stelle müßte  in  der  Lage  sein,  durch  ständige 
Fühlungnahme  mit  der  deutschen  Vertretung  im 
Auslande  und  der  einheimischen  Industrie  diese 
über  die  Vorgänge  rechtzeitig  zu  unterrichten, 
aber  auch  unverzüglich  die  Schritte  zur  Wahrung 
der  in  Betracht  kommenden  Interessen  zu  unter- 
nehmen. Die  Kosten  der  Zentralstelle  würden 
sicher  durch  die  Ersparnisse  des  vorteilhafteren 
Wirtschaftens  ausgeglichen  werden." 

Im  Hinblick  auf  unsere  frühere  Stellung- 
nahme* über  die  Notwendigkeit,  eine  ständige 
Geschäftsstelle  zur  Vorbereitung  von  internatio- 
nalen Ausstellungen  zu  schaffen,  können  wir  den 
obigen  Ausführungen  nur  beipflichten  und  den 
Wunsch  aussprechen ,  daLi  es  endlich  gelingen 
möge,  eine  solche  dauernde  Organisation  zu 
schaffen,  damit  einerseits  die  Erfahrungen,  die  auf 
jeder  Ausstellung  gesammelt  werden,  richtige 
Verwertung  linden,  und  andererseits,  jedesmal 
wenn  eine  neue  Ausstellung  auf  dem  Plane  er- 
scheint, die  richtigen  Schritte  zu  richtiger  Zeit 
getan  werden. 

♦  Vergl.  „Stahl  uiul  Kincn"  190.'»  Nr.  18  S.  1061 
und  1062. 
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In  einem  Bericht  des  Franklin- Institutes  zu 
Philadelphia  aus  dem  Jahre  lH'is  heißt  es 
wörtlich:  «Preis  Nr.  4,  für  die  hesten  I'rohen 
geglühten  Gußeisens,  wird  zuerkannt  Seth 
Boy  den  aus  Xewark,  X.  .1..  für  die  Muster 
Nr.  \\V.\,  eine  durch  ihre  Glatte  und  Schmied- 
barkeit  bemerkenswerte  Sammlung  von  Schnallen, 
Pferdegebissen  und  anderen  Gußstürken.  Ks  ist 
dies  der  erste  Versuch  in  Amerika,  Gußeisen  für 
Gebrauchsgegenstände  zu  glühen,  der  zur  Kenntnis 
iler  Kommission  gelangt  ist,  und  berechtigt  der 
Erfolg,  der  hiervon  zu  erwarten  ist.  den  Her- 
steller voll  und  ganz  zu  dem  Anspruch  auf  die 
sillierne  Medaille. - 

Boydens  sich  über  mehr  als  sechs  Jahre 
erstreckenden  Versuche,  um  das  geeignetste 
Kisen,  das  heste  Packungsmaterial,  die  günstigste 
Temiieratur  für  das  (ilühen  n.  a.  m.  zu  rinden, 
hatten  zu  dem  Ergebnis  geführt,  als  Rohmaterial 
ein  sogenanntes  Sterlingeisen  und  als  Zuschlag 
beim  rmschmel/.en  Kalk  zu  benutzen;  das  Brenn- 
material bildete  anfangs  trockenes  Fichtenholz, 
spi'lt er  bituminöse  Kohle  aus  Virginia.  Bovden 
scheint  das  Eisen  in  einem  Flammofen  von  etwa 
400  bis  r»O0  kg  Einsatz  umgeschmolzen  zu  haben, 
aus  dem  das  flüssige  Eisen  in  5  kg  fassenden, 
mit  Lehm  ausgekleideten  Löffeln  ausgeschöpft 
wurde.  Per  erste  Kupolofen  wurde  1832  ein- 
geführt. Der  ursprüngliche  Glühofen  hatte 
bienenkorbilhnliche  Form;  die  Glühtöpfe  wurden 
von  oben  eingesetzt,  nachdem  der  Oberteil  des 
ofeiis  mittels  eines  Kranen  abgehoben  war.  Als 
Packungsmaterial  diente  Walzensinter;  das  Glühen 
wahrte  eine  Woche.  Diesem  Ofen  folgte  bald 
ein  rechteckiger,  ununterbrochen  betriebener,  mit 
geneigter  Sohle  nach;  die  Glühtöpfe  wurden 
an  dem  höher  gelegenen  Ende  eingesetzt,  wah- 
rend an  dem  tieferen  die  fertige  Ware  heraus- 
gezogen wurde.  Als  Brennmaterial  wurde  Holz, 
Holzkohle  oder  bituminöse  Kohle  verwendet. 
Eine  Liste  der  von  Bovden  angefertigten  Waren 
weist  über  1000  verschiedene  Gegenstände  auf, 
von  groben  Werkzeug-  und  Maschinenteilen  bis 
zu  ärztlichen  Instrumenten.  Seine  Erfolge  riefen 
in  den  .Innren  1833  bis  ls.'iO  eine  ganze  Reihe 
neuer  Fabrikanlagen  im  Norden  und  Osten  der 
Vereinigten  Staaten  zu  einem,  wenn  auch  meist 
nur  kurzen  Dasein  hervor.  Durch  die  Neuerungen 
im  Hochofenbetrieb,  das  dadurch  veränderte 
Roheisen  sowie  die  damalige  mangelhafte  wissen- 
schaftliche Kenntnis  der  für  das  Teinperv erfahren 
geeigneten  Kisensorten  wurden  viele  Mißerfolge 
erzielt,  bis  man  das  Eisen  vom  oberen  See  ein- 

*  Aus  einer  Abhandlung  im  . American  Machinist" 
liloo.  •_>!.  April. 


führte,  das  auch  noch  heutzutage  zum  weitaus 
größten  Teil  zur  Erzeugung  von  schmiedbarem 
Guß  dient. 

In  den  folgenden  Jahren  ging  man  haupt- 
sächlich darauf  aus.  die  Leistungsfähigkeit  der 
Oefen  zu  erhöhen  und  gleichzeitig  durch  maschi- 
nelle Beförderung  der  Stoffe  die  l'nkosten  herab- 
zudrücken.    Heutzutage  hat  die  Darstellung  des 
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Abbildung  t. 


schmiedbaren  Eisengusses  in  Amerika  eine  solch 
hohe  Stufe  erreicht,  wie  in  keinem  Lande  Europas. 
Es  bestehen  in  Nordamerika  etwa  1  25  Temper- 
gießereien  mit  eiuer  Leistung  von  rund  "2000  t 
taglich,  d.  h.  700  000  t  im  Jahre,  wahrend  das 
Ausbringen  der  alten  Welt  jahrlich  nur  HO  000  t 
betragt.  Das  schmiedbare  Eisen  ist  so  billig 
geworden,  daß  es  in  beträchtlichem  l'mfang  den 
Grauguß  verdrangt  hat.  nur  für  schwere  Guß- 
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Tabelle  II.  Zugbeanspruchung. 


Tabelle  III.    Vergleich  der  Ergebnisse. 
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stück«'  hat  der  Stahlguß  aus  dem  Martinofen, 
dein  Konverter  u.  a.  allgemein  Eingang  gefunden. 
Allerdings  steht  die  Wissenschaft  heute  noch  nicht 
vollständig  auf  der  Höhe  der  Zeit,  und  die 
Gatticrung  beruht  meist  auf  der  durch  Versuche 
erlangten  Erfahrung  des  Hetriebsfiihrers. 

Die  Haupt  verweiidungsarten  des  schmiedbaren 
Eisens  lassen  sich  auf  vier  Zweige  verteilen:  land- 
wirtschaftliche Geräte.  Eisenhahnbedarf,  Wagen- 
teile- und  Gesehirrguß  und  Paßstücke  für  Röhren. 

Was  die  Herstellungsweise  betrifft,  so  arbeitet 
natürlich  der  Kupolofen  zwar  am  hilligsten  und 
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für  Kleinguß  auch  am  besten,  wo  kein  gleich- 
förmig gutes  Material  nötig  ist;  für  schwere 
Stücke  ist  jedoch  der  Flammofen  vorzuziehen, 
in  dem  sich  ein  bedeutend  gleichmaßigeres  und 
wertvolleres  Eisen  erschmelzen  läßt.  Es  ver- 
wenden in  den  Vereinigten  Staaten  nur  zehn 
Gießereien  Flammöfen.  Um  diese  Oefen  öko- 
nomisch zu  betreiben,  müssen  sie  bestundig  im 
Feuer  sein,  außerdem  erfordern  sie  einen  gelernten 
und  geschickten  Schmelzer.  Gewöhnlich  haben 
die  Flammöfen  15  bis  20  t  Einsatz,  sie  sollen 
300  Hitzen  ohne  Reparatur  aushalten  und  nach 
1000  Chargen  vollständig  erneuert  werden  müssen. 
AulJer  der  Verwendung  von  Kohle  ist  vielfach 
eine  Oelfeuerung  eingeführt,  da  bei  letzterer 
die  Aufnahme  von  Schwefel,  der  in  jeder  Kohle 
enthalten  ist,  vermieden  wird.  Die  Oelfeuerung 
laßt  sich  leichter  regeln,  ist  allerdings  bedeutend 
kostspieliger. 

Die  Gußwaren  werden  in  etwa  400  kg  fassen- 
den, eisernen  Glüht öpfen  mit  Hammerschlag  ver- 
packt, wobei  darauf  geachtet  wird,  daß  die  Töpfe 
stets  voll  gehalten  werden. 
Der  Amerikaner  liebt  es,  zum 
Schluß  etwas  gehrannten  Kalk. 
Salmiak.  Salzsaure  und  ähn- 
liche Mittel  aufzugellen,  von 
deren  Zusatz  er  sich  viel 
verspricht.  Die  zum  Glühen 
nötige  Zeit  richtet  sieh  mehr 
nach  der  Eisensorte  als  der 
Größe  der  Gußstücke,  da  in 
Amerika  gegenüber  dem  in 
Europa  üblichen  Verfahren 
durch  das  Glühen  nicht  eine 
möglichst  große  Entkohlung 
angestrebt  wird;*  die  Gliih- 
dauer  schwankt  von  3  bis  10 
Taren  einsclilielilieh  des  Ab- 
kühleiis.  In  den  ersten  3(>  Stun- 
den wird  der  Ofen  auf  die 
höchste  Temperatur,  ungefähr 
700  Grad  C.  gebracht,  die  Hitze 
wird  zwei  Tage  angehalten  und 


f 

f 


v 


Abbildung  2. 


'  Vergl. 

190«  Xr.  3  S. 


.Stahl 

hi::. 


und  Kisen" 


Digitized  by  Google 


Stahl  und  Ritten.  073 


dam  langsam  verringert .  Zur  Verwendung  kommt 
vornehmlich  Holzkohlen-Roheisen  mit  einem  ge- 
wissen  Prozentsatz  Schrott  und  Trichter. 

Die  Zusammensetzung  de«  Eisens  soll  sich 
in  folgenden  Grenzen  halten:  Kohlenstoff  2.7."» 
his  4,,2">  %.  Schwefel  unter  < » , 0 ~»  ",»,  oder  besser 
unter  0,04  "o,  Mangan  nicht  Uber  0.40  Phos- 
phor unter  0.*2'2.">  "».  Der  SiliziomgelMÜt  hingt 
von  der  Ware  ah,  je  dickwandiger  das  Gull- 
stiiek,  desto  geringer  muß  der  Silfziumgehali 
sein,  um  weißet  Kisen  zu  erhalten.  Kür  die 
schwersten  Gußstücke  gilt  0,4."»  %.  für  gewtfha- 
lichen  (»tili  0,<»r»  %.  fiir  landwirtschaftliche Gerate 
0,80  "o  als  Grenze,  wahrend  in  den  dünnsten 
Stücken  das  Silizium  Ins  1/JT»  "o  steigen  kann. 
Natürlich  sind  diese  kegeln  nicht  allgemein  an- 
erkannt und  wird  manchmal  ein  Gehalt  von 
0,07  °o  Schwefel  oder  0,'2">  un  Phosphor  noch  zu- 
gelassen,  dagegen  muH  der  Kohlenstoff  stets 
vollständig  in  gebundener  Form  vorhanden  sein. 
Die  Pestigkeitseijrenschafteu  sollen  sich  wie  folgt 
gestalten:  Zugfestigkeit  *.>!», 5  lös  33*0  kg  <|tum 
oder  seihst   Iiis  :>S,0  kg  omm,  Dehnung  von  •_'.."> 

Mitteilungen  aus 

Schablonieren  einer  Seiltrommel. 

Hei  der  nachstehenden  Beschreibung*  des  Schablo- 
nieren* einer  Seiltrommel  hamlelte  es  «ich  um  eine 
mit  spiralförmig  verlaufender  Kille  verliehene  Trommel, 
deren  oberer  Teil  einen  Durchmesser  von  1,05  m  und 
der  untere  von  1,2  m  hat;  ihre  Höhe  betragt  1,42  in. 
Die  Arbeit« weise  geht  zum  Teil  aus  den  Abbildungen  I 
und  2  hervor.  Die  linke  Hallte  der  Abbildung  1  zeigt 
einen  Schnitt  durch  die  fertige  Form,  die  renkte 
Hälfte  die  Anordnung  der  verschiedenen  Schablonen. 
Der  Mantel  wurde,  wie  üblich,  aufgemauert  und  die 
die  Flanschen  bildenden  Formteile  durch  entsprechende 
Eiscnplattcn  überdeckt,  um  dem  darüber  liegenden 
Mauerwerk  den  notwendigen  Halt  zu  geben.  Kau 
Formen  der  beiden  unteren  Flanschen  bereitete  weiter 
keine  Schwierigkeiten.  Die  Ücstalt  der  Schablone, 
die  zum  Formen  der  auf  dem  unteren  Teil  der 
Trommel  spiralförmig  verlaufenden  Hille  dient,  zeigt 
Abbildung  1  (Schablone  4i.  I>ie  Schneide  der  Scha- 
blone wurde  durch  ein  entsprechend  geformtes  Holz 
geschützt,  um  die  Steine  beim  Aufmauern  des  Mantels 
besser  richten  zu  können.  Die  Schrauben,  welche  die 
Schablonenhalter  an  der  Spindel  befestigen,  wurden 
gelöst,  um  Bewegungen  in  axialer  Hichtuug  zu  er- 
möglichen ;  die  Schablone  seihst  ruhte  mittels  eines 
(Meitbolsens  auf  einer  Schraubenwindung,  die  an  der 
Spindel  befestigt  war  (siebe  Abbildung  1). 

Wurde  die  Schablone  einmal  um  80O  (irad  gedreht, 
so  war  die  ganze  Kille  der  kleineren  Trommel  auf 
einmal  geformt.  Der  Teil  der  Kille,  welcher  zu  der 
grollen  Trommel  hiniiberleitet.  durfte  nicht  die  Form 
einer  Spirale  buhen,  sondern  mulite  schueckenartig 
verlaufen,  weshalb  man  wieder  eine  entsprechende 
schneckenförmige  Führung  aus  Holz  anbringen  mulitc, 
wie  aus  Abbildung  1  (bei  Ii)  hervorgeht.  Da  lieb 
die  Schablone  (5)  sowohl  auswärts  und  einwärts  wie 
aufwärt»  und  abwärts  bewegen  mulite,  löste  man 
wieder  die  Schraube  an  dem  Sehablonenhnlterring 
und  Meli   die  Schablone  selbst   mittels  Holzen   in  den 

*  „Scicntitic  American",  Bl.  März  1900. 
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his  ~>,5  0  ii ;  die  Einschnürung  hat  sich  etwa  in 
derselben  Höhe  ZU  bewegen.  Steigt  die  Zugfestig- 
keit über  33  kg  qintn,  so  wird  die  Dehnung  ent- 
sprechend niedriger  angesetzt. 

Kür  vorstehende,  von  der  Hu  hl  Malleahle 
Company  zu  Detroit,  Michigan,  gegoisene 
Prohestibe  wurde  eine  Gattiening  von  Holz- 
kohlen- lind  Hessemer-Tempefeiseli  verwendet.  Di«- 
Stahe  waren,  in  Hainnieischlag  verpackt,  geglüht 
Worden,  der  mit  etwas  verdünnter  Salzsaure  be- 
sprengt w  urde.  Die  Proben  wurden  zu  derselben 
Zeit  genommen  und  enstammen  einer  gewöhn- 
lichen Charge.  Die  Korm  der  Probostflbe  für 
Druckbelastmig  geht  aus  Abbildung  1  hervor, 
die  Ergehnisse  sind  in  Tabelle  1  aufgeführt. 
Die  Probestäbe  genügten  ■Amtlich  den  gestellten 
Anforderungen  und  schienen  frei  von  Blasen 
und  Löchern  zu  sein.  In  Abbildung  2  sind  die 
Stababmcssuugen  für  die  Zugbeanspruchung  dar- 
gestellt, die  Ergebnisse  in  Tabelle  II.  Bei 
beiden  Beanspruchungen  treten  deutlich  die  mit 
den  runden  Probest&ben  erhaltenen  besseren  Er- 
gebnisse hervor. 

• 

der  Gießereipraxis. 

Haltern  gleiten.  Durch  eine  Umdrehung  wurde  die 
verlangte  Form  erhalten.  Die  verschiedenen  Stel- 
lungen der  Schablone  .">  zu  Anfang  und  am  F.ndc  der 
Umdrehung  sind  in  der  Abbildung  1  ersichtlich.  Die 
letztere  Stellung  ist  punktiert  gezeichnet.  Nachdem 
diese  verbindende  Kille  geformt  war,  trat  eine  neue 
Schwierigkeit  ein,  und  zwar  infolge  der  beiden  Flan- 
schen, die  zu  beiden  Seiten  dieser  Kille  anzubringen 


AliblMunif  I.    Unk-  Sehn!«  dunh  dir  du  13  form,  n-rh«»  »cbsblonr. 
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waren.  Diese  Flanschen  mußten  ziemlich  breit  »ein, 
um  ein  Herabgleiten  de«  Seiles  zu  verhüten.  Da  sich 
nun  dir  Kille  in  derselben  Ganghöhe  fortsetzte,  hatte 
man  für  die  eine  Flansehe  keinen  Kaum  gehabt;  daher 
muHte  man  die  Ganghöhe  der  ersten  Windung  auf 
der   oberen  Trommel    ändern.    Die  Flanschenstärke 


Abbildung  2.    äriltromnu-l  mit  tplralforinlger  Rille. 


betrug  2,5  cm,  deshalb  gab  man  der  die  Schablone 
führenden  Schrauhenwindung  an  der  betreffenden 
Stelle  eine  Höhe  von  7,6  cm.  Das  noch  übrige  Stück 
der  Rille  in  dem  oberen  Teil  der  Trommel  wurde  mit 
Schablone  7  ganz  ebemto  wie  in  dem  unteren  Teile 
ausgeführt;  die  Form  wurde  dann  wie  sonst  fertig- 
gestellt und  schlieUlich  der  Kern,  den  man  in  sechs 
Segmente  geteilt  hatte,  eingesetzt.  L. 

Gießer  cinotizen. 
III.    Röhren-  und  Slulenguß. 

(l'orU.  »ob  8.  :.:.».. 

Im  Köhrenguß  werden  namentlich  Muffenröhren 
in  großen  Mengen  erzeugt.  Die  Frage,  ob  die  Muffe 
in  der  stehenden  Form  nach  oben  oder  nach  unten 
zu  legen  ist.  wird  noch  immer  nieht  gleichlautend  be- 
antwortet. Wahrend  bekanntlich  eine  Meinung  dahin 
geht,  daß  die  Muffe  unten  liegen  müsse,  um  recht 
dicht  zu  werden,  halt  eine  zweite  diese  Forderung  für 
nebensächlich,  weil  ja  durch  die  Muffe  direkt  kein 
Flüssigkeit»-  bezw.  Uasstrom  hindurchgeht.  Schließ- 
lich kann  auch  bei  oben  gegossener  Muffe  zur  Er- 
zielung einer  befriedigenden  Dichte  ein  entsprechend 
hoher  verlorener  Kopf  aufgesetzt  werden.  Liegt  die 
Muffe  unten,  so  ist  infolge  der  für  das  Herausziehen 
des  Kohrmodells  nötigen  Verjüngung  nach  abwärts 
gerade  vor  dem  l'ebcrgang  zur  Muffe  die  geringste 
Wandstärke  des  Kohres  vorhanden,  und  infolge  dieser 
vergrößerten  Verschiedenheit  der  Querschnitte  können 
hier  direkt  schädliche  Spannungen  auftreten.  Dagegen 
läßt  sich  wieder  geltend  machen,  daß,  wenn  auch  das 
Kohrmodell  die  erwähnte  Verjüngung  haben  muß. 
doch  die  Wandstärke  des  Kohres  von  oben  nach  unten 
gleichmäßig  ausfallen  kann,  weil  bei  dem  hohen 
Druck  der  Kisensäule  ein  auf  Erweiterung  der  Form 
im  unteren  Teil  wirkendes  starkes  Treiben  vorhan- 
den ist.  Wenn  aber  die  Form  gut  getrocknet  wird, 
bleibt  wenigstens  der  Grad  dieses  Treibens  fraglich. 
«Wird  das  Sehwanzende  der  Muffenrohre  nach  abwärts 
verlegt,  so  wird  dasselbe  dicht,  was  ohne  Zweifel 
wichtig  ist,  doch  fällt  es  anderseits  infolge  der  Ver- 
jüngung dünner  in  der  Wandstärke  aus  und  katin  bei 
ungenügend  getrockneter  Form  leicht  weiß  werden. 
Pas  gewöhnliche  Verfahren  ist.  Kohre  unter  40  mm  im 
lichten  Durchmesser  liegend,  und  darüber  hinaus  stehend 


zu  gießen,  und  zwar  Muffenrohre  je  nach  Wunsch  des 
Bestellers  mit  der  Muffe  nach  oben  oder  nach  unten. 

DaB  Einformen  der  Rohre  in  stehenden  Form- 
kästen geschieht  bekanntlich  noch  zumeist  durch 
lagenweises  Einstampfen  des  Formsandes  um  das 
Modell.  Bis  zu  einer  Länge  von  2  m  sollen  sich  für 
das  Abformen  von  Muffen-  und  Flanschenrohren  lland- 
masehinen  mit  Durchzugplatten  bewähren.  Mit  einer 
solchen  sollen  stündlich  fünf  Kästen  fertiggemacht 
werden,  doch  dürfte  das  Aufstellen  der  Form  für  den 
stehenden  (iuß  bedenklieh  sein. 

Für  die  Kerne  mischt  man  neuen  und  bereit«  ge- 
brauchten Lehm  im  Verhältnis  von  1:2;  als  bil- 
liger organischer  Zusatz  können  Sägespäne  verwendet 
werden.  Die  Kerntrockenöfen  heizt  man  ziemlich  all- 
gemein mit  (»eneratorgas,  welches  häufig  aus  Hraun- 
und  Steinkohlen-  bezw.  auch  Koksklein,  also  einem 
minderwertigen  Brennstoff,  erzeugt  wird  und  gleich- 
zeitig zum  Trocknen  der  Formen  dient.  Solches 
(>as  ist  mitunter  wegen  eines  größeren  Gehalts  an 
feinem  Staub  schlecht  brennbar,  in  welchem  Falle  ein 
Waschen  desselben  mittels  einiger  Wasserbrausen 
Abhilfe  schafft.  Wenn  die  Gießerei  zu  einer  Hoch- 
ofenanlage gehört,  so  wird  wohl  auch  Hochofengas 
mittels  Ventilators  zugeführt  und  mit  dem  (ienerator- 
gas gemischt  verwendet.  Kerntrockenöfen  erhalten 
gewöhnlich  nur  auf  einer  Seite  eine  Schiebetür,  doch 
sind  beiderseits  Türen  dann  am  Platze,  wenn  die 
Oefen  zwischen  der  Kerndreherei  einerseits  und  der 
Form-  und  Gußhalle  anderseits  gelegen  sind.  Der 
Boden  der  Oefen  kann  mit  gußeisernen  Platten  be- 
legt werden  und  wird  nur  mit  Oaskauälen  versehen, 
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weil  die  Verbrennungsluft  durch  die  Türfugen  um- 
zieht. Die  Rauchgase  nehmen  häufig  in  derselben 
Weise  ihren  Weg  ins  Freie,  doch  wird  auch  mitunter 
für  je  zwei  Oefen  eine  Esse  vorgesehen.  Die  Gegen- 
gewichte,  welche  die  Schiehetüren  ausgleichen,  sind 
zweckmäßig  in  vertikale  Kinnen  einzuschließen.  Das 
Trocknen  der  Kerne  geht  in  1  !>is  1'/»  Stunden  vor 
sich.  Das  Einsetzen  der  Kerne  in  die  zusammen- 
gestellte und  gewöhnlich  durch  Oasbrenner  von  unten 
in  etwa  zwei  Stunden  getrocknete  Form  geschieht  hei 
kleineren  Köhren  derart,  daß  an  einen  Kran  gleich- 
zeitig zwei  Kerne  gehängt  und  in  die  Formen  nieder- 
gelassen werden  (Abbildung  lüa).  Dementsprechend 
ist  auch  der  Formkasten  doppelt,  wie  gleichfalls  aus 
Abbildung  10  ersichtlich  ist,  welche  auch  das  Ein- 
setzen und  Zentrieren  der  Muffenkernc  von  unten  mit 


V 


Hilfe  zweier  Deckel  erkennen  läßt.  Kür  Neuanlagen 
empfiehlt  sich  unbedingt  die  in  mehrfacher  Hinsicht 
sehr  vorteilhafte  Anordnung  der  Formen  in  Dreh- 
tischen, welche  Zivilingenieur  F.  J.  Fritz  eingeführt 
hat.*  Wenn  Köhren  liegend  gegossen  werden,  so 
werden  sie  ebenfalls  nach  einem  abgedrehten  Guß- 
eisenmodell  eingefornit,  und  es  wird  sodann  zur  Her- 
stellung der  Eingüsse,  von  denen  bei  sehr  dünn- 
wandigen Köhren  etwa  vier  auf  die  Länge  des  Kohres  ver- 
teilt werden,  ein  Eisenmodell  in  den  gestampften  Sand  des 
Oberkastens  bis  auf  das  Knhrmodell  niedergeschlagen. 

Das   Ausziehen   der  Köhren   ans  der  Form  soll 
stets   erst   im    erkalteten    Zustand    geschehen.  Die 
Kernspindel  dagegen  wird  beim  stehenden  Guß  ge- 
zogen, sobald  das  Eisen  erstarrt  ist,  um 
einem    möglichen    Anreißen    des  Kohres 
während  der  Zusammenzichung  vorzubeugen. 

Die  Prüfung  der  Köhren  durch  die 
Druckprobe  geschieht  am  häutigsten  nach 
dem  Abstechen  des  Eingusses  bezw.  des 
verlorenen  Kopfes;  sie  erst  nach  dem  Teeren 
vorzunehmen,  hat  zur  Folge,  daß  ein  un- 
brauchbares Kohr  umsonst  durch  den  Wärm- 
ofen und  die  Teergrube  geschickt  wurde.  Für 
Wasserleitungsröhren  entspricht  die  Wasserdruckprobe 
bei  20  Atmosphären.  Eine  hierzu  dienende  Vorrich- 
tung ist  in  Abbildung  17  dargestellt.  Zwischen  dem 
festen  Ständer  A  und  der  Druckplatte  B  wird  das 
Kohr  eingespannt.  Die  Platte  B  ist  für  verschiedene 
Rohrlängeu  einstellbar,  indem  vom  lUridradc  ('  aus 
mittels  Zahnradübersetzung  die  Mutter  D  in  ent- 
sprechendem Sinne  gedreht  wird,  wodurch  die 
Schraube  E  mit  der  Platte  B  vor-  oder  zurückgeht. 
An  den  starken  Bolzen  F,  welche  die  Ständer  A  und 
O  verbinden,  erhält  die  Platte  B  ihre  Führung.  Die 
Abdichtung  der  Bohrenden  erfolgt  beiderseits  durch 
eingelegte  Hanfringe  H.  I  m  den  Druckwasserver- 
brauch niedrig  zu  halten,  erfolgt  zunächst  durch  das 
Kohr  J  die  Zulassung  des  Füllwas*ers  z.  B.  aus  einem 
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höher  gelegenen  Behälter.  Die  Luft  aus  dem  Innern 
des  zur  Druckprobe  vorbereiteten  Kohres  K  entweicht 
dabei  durch  das  Röhrchen  L,  dessen  Ende  im  Kohr  K 
immer  an  die  höchste  Stelle  der  Muffe  vorgeschoben 
wird.  Sobald  durch  dieses  Köhrcben  Wasser  ausfließt, 
ist  K  mit  Wasser  gefüllt,  und  die  Ventile  M  und  N 
worden  abgesperrt.  Erst  jetzt  wird  durch  Oeffnen  des 
Ventils  O  aus  dem  Kohr  P  Druckwasser  vom 
Akkumulator  zugelassen,  worauf  sich  sehr  rasch  der 
volle  Probedruck  einstellt.  Wenn  nach  vorgenom- 
mener Druckprobe  das  Kohr  K  ausgespannt  wird,  so 
fließt  sein  Waaserinhalt  in  der  Grube  0  im  Boden  zu- 
sammen und  wird  von  dort  abgeleitet.  8tatt  die 
Einstellung  der  Druckplatte  B  durch  Schraube  E  und 
Mutter  D  vom  Handrad  ('  aus  zu  bewirken,  empfiehlt 
es  sich,  namentlich  bei  Pressen  zur  Prüfung  von  Köhren 
kleineren  Durchmessers,  die 
Druckplatte  mit  einem  hydrau- 
lischen Kolben  zu  vorbinden, 
welch  letzterer  beim  Ablassen 
des  Druckwassers  durch  ein 
Gegengewicht  selbsttätig  zu- 
rückgezogen wird.  Durch  diese 
Einrichtung  erspart  man  einen 
Mann  an  Bedienung.  Köhren 
für  Oasleitungen  prüft  man 
mit  Druckluft  von  1'  >  bis  2 
Atmosphären.  Die  empfind- 
lichste Probe  soll  hierbei  darin 
bestehen,  daß  das  Rohr  un- 
mittelbar vor  der  Prüfung  in 
einen  Behälter  mit  Seifen- 
wasser getaucht  wird,  worauf 
sich  bei  der  Probe  die  un- 
dichten Stellen  durch  das  Auftreten  von  Seifenblasen 
deutlich  zeigen. 

Mit  dem  Köhrenguß  hat  der  Säulenguß  die  größte 
Aehnlichkeit.  Die  Ansicht,  daß  Säulen  liegend  ge- 
formt und  dann  aufgerichtet  werden  müssen,  wenn 
der  Guß  stehend  erfolgen  soll,  ist  irrig,  (ließereien, 
welche  nur  gelegentlich  Säulen  herstellen,  formen  die- 
selben liegend  nach  dem  Modell  und  gießen  sie  auch 
liegend  ab.  Man  wendet  dazu  den  verdeckten  Herd- 
guß  an.  Im  Oberkasten  (Abbildung  IM)  sind  an  den 
Sandleisten  A,  welche  sich  zunächst  dem  Säulenkopf 


und  -Fuße  befinden,  Bolzen  zur  sicheren  Festhaltung 
des  Sandes  angegossen.  Bei  größerer  Länge  werden 
zwei  Eingüsse  B  mit  je  zwei  Einlftufen  an  den  Seiten 
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des  Schaftes  vorgesehen,  während  auf  den  Kopf  und 
den  Fuß  Windpfeifen  oder  Steigert'  aufgesetzt  werden. 
Es  soll  genügen,  den  horizontal  liegenden  Kern  gegen 
Auftrieb  von  der  Oberseite  aus  zu  stützen  und  ihn 
bezüglich  seiner  Unterseite  um  2  bis  :)  mm  tiefer  ein- 
zulegen als  der  genauen  Mittellage  entsprechen  würde; 
beim  Gießen  soll  dann  der  Kern  infolge  des  Auftriebes 
und  der  Gegenstützung  auf  der  Oberseite  die  richtige 
Mittellage  einnehmen. 

Um  sich  dem  gegenüber  die  Arbeit  bei  vertikaler 
Abformung  des  Säulenschaftes  vorzustellen,  braucht 
man  sich  nur  zu  vergegenwärtigen,  daß  man  in  der  Säule 
eigentlich  eine  Vereinigung  des  Muffen-  und  Flanschen- 
rohres vor  sieh  hat.  Allerdings  entspricht  der  Kopf 
der  Säule  eitler  etwas  komplizierteren  Muffe  und  knnn 
nicht  stehend  abgeformt  werden,  sondern  ist  im  zwei- 
teiligen Kasten  für  sich  zu  formen  und  an  den  unteren 
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Teil  de*  stehenden  Formkasten*  für  ilen  Schaft  an- 
zuschliefien.  Die  Fuliplatte,  welche  einem  Rohr- 
flansch entspricht,  wird  am  oberen  End«  des  Form- 
kastens genau  so  wie  ein  solcher  angeformt  und  beim 
(iielicu  durch  ein  besonders  eingesetztes  Kernstück 
begrenzt,  Ii  rolle  Futiplattcn  bei  Säulen  mit  Kühr  hoher 
Belastung  werden  übrigens  für  »ich  gegossen.  Soll 
der  Säulenkopf  besondere  Verzierungen  erhalten,  so 
werden  dieselben  in  entsprechenden  Teilen  als  einzelne 
Stücke  gegossen  und  nach  erfolgtem  Putzen  der  Säule 


aufgenietet.  Die  Nieten  werden  au  den  abgefeilt  und 
die  Filsen  zwischen  den  einzelnen  Stücken  verschmiert. 
Zur  Nachmessung  der  Wandstärken  werdeu  die  Säulen 
häufig  von  vier  Seiten  angebohrt;  aulSerdom  werden 
sie  durchweg  auf  Knickung  geprüft,  wobei  sieh  der 
Fuß  gegen  eine  starke  Druckplatte  stützt,  während 
auf  den  Kopf  mit  Hilfe  eines  hydraulischen  Plunger- 
kolbens  ein  entsprechender  Druck  ausgeübt  wird. 

iKonwUuiiff  fuU-i.i 


Der  Handelsvertrag  mit  Schweden. 


Der  Handels-  utnl  Schiffahrtsvertrag  zwischen 
dein  I deutschen  Reiche  und  Schweden  ist 
am  ls.  Mai  dein  Reichstage  zur  verfassungs- 
mäßigen Ocnchmigung  zugegangen  und  von  diesem 
inzwischen  auch  gutgeheiliett  worden,  wahrend 
ihn  die  II.  Schwedische  Kammer  mit  Tili  gegen 
84  Stimmen  und  die  I.  Schwedische  Kammer  mit 
101  gegen  :14  Stimmen  bereits  am  '23.  Mai  an- 
genommen hatte.*  Der  Vertrag  soll  am  Tage  nach 
dein  Austausch  der  Ratifikationsurkunden  in  Kraft 
treten  und.  ohne  daß  eine  besondere  Kündigung 
erfolgt,  bis  zum  :il .  Dezember  1!M0.  also  nur 
für  einen  verhältnismäßig  kurzen  Zeitraum, 
wirksam  bleiben;  aueh  eine  stillschweigende  Ver- 
längerung ist  nicht,  etwa  vorgesehen.  Auf  diese 
Punkte  wurde,  wie  in  der  Begründung**  mit- 
geteilt wird,  von  schwedischer  Seite  entschei- 
dendes Gewicht  gelegt,  da  man  es  in  Schweden 
nach  Lage  der  staatsrechtlichen  Verhältnisse  für 
erforderlich  hfllt,  dali  jeder  der  beiden  Kammern 
des  Schwedischen  Reichstages  das  Recht  der  Mit- 
bestimmung über  die  Frage  gewahrt  bleibt,  ob 
vom  genannten  Tage  ab  das  Vertragsverhältnis 
fortgesetzt  werden  soll  oder  nicht.  Die  wich- 
tigsten Teile  des  Vertrages,  durch  die  u.  a.  die 
Behandlung  der  Angehörigen  beider  Reiche,  die 
Frage  der  Ein-.  Aus-  und  Durchfuhrverbote, 
die  Benutzung  der  Eisenbahnen,  Ausübung 
der  See-  und  Binnenschiffahrt,  die  Zulassung 
von  Konsuln  und  notwendigerweise  auch  das 
Verfahren  bei  Zoll>tivitigk<iten  gegenseitig  ge- 
regelt wird,  bilden  naturgemäß  die  beiden  Ver- 
tragstarife und  die  Meistbegütistigung<klnuse| 
für  den  W.irens  erkelu-,  die  in  Artikel  in  ent- 
halten ist. 

Im  Schlußprotokoll  **  ist  zu  diesem  Artikel  fest- 
gesetzt, dilti  im  Verkehr  beider  I, linder  die  Erhebung 
einer  sogenannten  surtuve  d'entrepüt  nicht  statthaft 
sein  soll.  Deutschland  hat  eine  derartige  Verpflichtung 
bereits  in  anderen  Handelsverträgen  übernommen, 
vcrgl.  i.  H.  Artikel  :i  Ziffer  I  de*  Zusatzvertrags  vom 
22.  Juni  19«  >4  /um  Handelsvertrag  mit  ltelgieti.  Da)1, 
auch  Schweden  sich  zu  diesem  <irund*utzc  bekannt 
hat,  ist  für  den  Zw  isehenhntldel  UllM-rer  Seestädte  von 
Hedeutung.      Ferner    ist    uns    im    SchluLlprotokoll  zu 

*  Dagegen  hat  der  Schwedische  Reichstag  die 
gleich/eilige  Vorlage  der  Regierung,  die  nordschwe- 
diseheti  Eisenerzlager  zu  verstaatlichen,  abgelehnt. 

*•  Denksehritt,  die  von  der  Regierung  dem  Wort- 
laut des  Vertrages  beigefügt  worden  ist. 


Artikel  10  die  wichtige  Zusage  gegeben,  dali  Schweden 
während  der  Dauer  des  Vertrags  keinen  Ausfuhr- 
zoll auf  Eisenerze  legen  wird. 

Die  Einfuhr  von  Eisenerzen  nach  Deutschland 
betrug : 


i 

au»  allen 

Landern 

darunter  au» 

s,l;wd,  r, 

Jahr 

Jl.  lltf.-  iu 

I0U  k« 

Wen  In  Mil- 
lionen Mark 

Menge  in 
100  kg 

Wen  In  Mil- 
lionen Mar. 

HhH 

1  902 

1 903 
UHU 
1  »05 

i  

t  i  Tom  j|7 
39  574  <l".'N 
52  253  35» 
t'.O  til  1  270 
t;0  85 1  »55 

70 
5» 
80 
»2 

etwa  92 

14  771  243 
11  440  05C 
14  34t;  53t; 

S4u  7 '.IT 
Di  424  5t;t; 

24 
17 

25 

etwa  2(i 

Dieser  Einfuhr  stein  folgende  Eisenerzförderung 
des  deutschen  Zollgebietes  (Luxemburg  inbegriffen i 
gegenüber : 

Jahr  Men*e  in  100  kr 

1901  DJS  701  S20 

1902    .    179(135  910 

1903  .   .    212  30t;  500 

1904    .    220  473  930 

1905    .     234  440  730 

tiegenüher  dieser  großen  inländischen  Förderung, 
die  hauptsächlich  auf  dein  Reichtum  der  Minettclager 
in  Lothringen  beruht,  fällt  die  Einfuhr  aus  Schweden, 
für  (iesamtdcutschland  betrachtet,  nicht  allzusehr  ins 
(iewicht.  Indes  würde  das  Aufhören  oder  die  Er- 
schwerung der  Zufuhr  schwedischer  Erze  für  einzelne 
tiebiete  der  deutschen  Hüttenindustrie  sich  sehr  emp- 
findlich fühlbar  machen,  so  für  da«  niederrheinische 
und  das  scblesische  tiebiet,  insbesondere  aber  für  die 
Hüttenindustrie,  die  au  der  Küste  sich  entwickelt  hat 
und  vollständig  auf  den  Kezug  des  Rohmaterials  aus 
der  Ferne  angewiesen  ist.  Eine  Verschiebung  der 
deutschen  Produktionsverhältnisse  würde  dip  Folge 
sein,  welche  auch  zu  Störungen  für  das  gesamte  wirt- 
schaftliche Leben  führen  würde. 

Die  Lieferung  der  schwedischen  Erze  erfolgt 
größtenteils  auf  Urund  langfristiger  Verträge,  in  denen 
meist  ausbedungen  ist,  dali  ein  etwaiger  schwedischer 
Ausfuhrzoll  zur  Hälfte  von  dem  Käufer  getragen  werden 
solle.  Es  würde  also  die  vollständige  Abwälzung  des 
Zolles  auf  die  Produzenten  in  Schweden  schon  aus 
diesem  (irunde  nicht  angängig  sein,  ganz  abgesehen 
davon,  dali  es  zweifelhaft  ist,  ob  der  Stand  von  An- 
gebot und  Nachfrage  eine  solche  Abwälzung  ermög- 
lichen würde.  Die  tiefahr,  dali  man  iu  Schweden  zur 
Einführung  eines  Ausfuhrzolles  auf  Eisenerze  schreiten 
würde,  war  eine  naheliegende.  Es  ist  dort  die  Ansieht 
-ehr  verbreitet,  dali  die  Allgemeinheit  von  dem  reichen 
lUlenschatzo,  den  iIbs  Land  in  den  mächtigen  Eisen- 
erzvorkommen im  nördlichen  Schw  eden  besitzt,  größeren 
Nutzen  ziehen  und  dati  man  insbesondere  auch  die 
inländische  Verarbeitung  der  einheimischen  Erze  tun- 
lichst fördern  müsse.  Dieser  Auffassung  entsprangen 
verschiedene  im  Schwedischen  Reichstag  gestellte  Au- 
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trflge,  die  auf  Helegnng  der  Krze  mit  oinetii  Ausfuhr- 
zoll abzielten.*  Im  Jahre  1305  wurde  ein  Antrag, 
einen  ■midien  Zoll  in  Höhe  von  1  Krone  f.  d.  Tonne 
einzuführen,  im  Reichstage  nur  mit  geringer  Mehrheit 
und  in  der  Erwägung  abgelehnt,  daH  di>'  Angehxen- 
lieit  zunächst  noch  einer  niihereii  Prüfung  bedürfe. 
In  dienern  Jahre  wurden  die  Antrüge  unter  Forderung 
zum  Teil  wehr  erheblicher  Zollsätze  erneuert.  Hei 
dieser  Sachlage  ixt  deutscherseits  in  den  Verhandlungen 
ausschlaggebendes  < icwirht  darauf  gelegt  worden,  dali 
von  Schweden  die  Zollfreiheit  der  KiHencrzausfulir 
gebunden  »erden  möchte,  und  die  schwedische  Kcgie- 
ninir  hat  sieh  Helllieblich  bereit  finden  lassen,  dieser 
Forderung  zu  entsprechen. 

Was  weiter  die  Vertragstarifc  seihst  anlangt, 
so  sind  darin  einige  Zollsätze  zwar  niedriger, 
als  in  den  sonst  gültigen  Zolltarifen  beider 
Länder  angesetzt,  in  der  Hauptsache  aber  haben 
die  Vereinbarungen  den  Zweck,  die  Zölle  zu 
binden,  also  zu  verhindern,  dali  sie  während  der 
I  lauer  des  Vertrages  erhöht  werden  können. 
So  werden  insbesondere  für  die  Hinfuhr  nach 
Deut  schland  die  Zölle  auf  Verschiedelle  Gegen- 
stände, die  unser  allgemeiner  Tarif  unter  .Eisen 
und  Eisenlegierungen"  aufführt,  nur  festgelegt, 
ohne  dali  Armierungen  eintreten.  Dahin  gehören  : 
schmiedbares  Eisen  in  Stäben  i  gewalzt,  gc- 
sclliniedet     oder     gezogen),     Handeisen.  Hleche, 

unbearbeitete  Höhlen  von  weniger  als  2  nun  Wand- 

•  Vergl.  .Stahl  und  Kiscn"  I9ÜÄ  Nr.  1 8  S.  1041 
bin  1045. 

Die  Eisenbahnen  der 

Das  Heft  '•{,  1000,  des  .Areliivs  Hir  Eisenbahn- 
weseii"  enthält  hierüber  folgende  Angaben: 
Am  Ende  des  Jahres  10t>4  waren  (siehe  die 
nachstehende  IVbersichi )  <SS*i I :j  km  Eisenbahnen 
auf  der  Erde  vorhanden.  Die  Hautät i^rkoit  war 
im  .Inbre  11104  eine  lebhaft ore  als  in  den  vur- 
aufgogungenon  Jahren,  es  wurden  1*» i  1  t">S  km 
neue  Halmen  gebaut,  gegenüber  21  IHK  und 
21  401  km  in  den  beiden  Vorjahren.  Die  meisten 
Eisenbahnen  wurden,  wie  fast  alljährlich,  in 
den  Vereinigten  Staaten  hergestellt,  HViS  km: 
einen  besonders  starken  Zuwachs  zeigen  auch 
Mexiko  mit  2700  km,  Hrasilien  mit  1071  km 
und  Argentinien  mit  251(4  km.  In  allen  <lrei 
Staaten,  besonders  aber  in  Mexiko,  ist  wohl  das 
Kapital  der  Vereinigt  mi  Staaten  an  «lern  Eisen- 
baihnbau  Mark  mit  beteiligt  gewesnn.  Das  euro- 
päische Eisenhahnnot/,  hat  sich  um  nicht  ganz 
50,10  km  vergröBerl.  Djr  stärkste  Zuwachs  fällt 
auf  ilas  europäische  Rußland  uinl  «las  Deutsche 
Reich,  in  Asien  sind  nur  Hrit isi  h-Ost indien, 
Japan  und  China  we-entlidi  an  <len  l'orts.-hritlen 
des  Eiscuhahnhiiucs  beteiligt.  Die  Tätigkeit  Ruß- 
lands in  Asien  bat  unter  dem  Einfiuti  des  russisdi- 
japanischen  Krieges  vollständig  gestockt.  In 
Afrika  zeigen  neben  den  Eisenbahnen  Acgv  pt  mis 
auch  riie  in  den  deutschen  Kolonien  angemessen«» 


stark«-,  roher  schmiedbarer  Gull  mit  einem  reinen 
Stiickgewichte  von  nx  lir  als  :t  kg.  bearbeiteter 
schmiedbarer  Guli  hei  einein  Heingewichte  «h-s 
Stückes  bis  zu  lim  kg.  Drahtseile  aus  Eisen- 
draht von  weniger  als  0.5  mm  Stflrke  und  sonstige 
Drahtwaren.  Gleichzeitig  ermäßigt  werden  u.  a. 
die  (letitsehen  Einfuhrzölle  für  -rewalzten  und  ge- 
zogenen Draht  in  ihr  Starke  von  weniger  als  0,0  bis 
0.22  mm  von  5,50  *  auf  4.75  Jt  und  für  rohen 
schmiedbaren  (Juli  in  Stücken  von  :?  kg  oder 
darunter  von  8  ,  #  auf  ö  '•'  für  den  Doppelzentner. 
Nicht  aufgeführt  sind  in  dem  neuen  Tarife  Roh- 
eisen. Rohluppen.  Rohschienen.  Blöcke,  Platinen 
und  Knüppel :  für  diese  bleiben  also  ebenfalls  die 
seit  dein  1.  Marz  d.  .1.  gültigen  Sätze  bestehen, 
solange  sie  im  deutschen  autonomen  Tarife  nicht 
gcätidcrt  werden. 

Für  die  Einfuhr  nach  Schweden  werden 
von  den  Zöllen,  die  für  die  Eisenindustrie  be- 
sonderes Interesse  haben,  beispielsweise  die  nach- 
stehenden gebunden :  für  Haiken-.  Eck-  und 
anderes  Fassonciscn.  ^«  walzte  oder  geschmiedete 
Platten  und  Hleche.  Röhren  und  Röhrenteile, 
Draht  und  Draht  waren,  Dampfmaschinen  und 
Dampfkessel.  Eisenbahn-  und  Pferdebahn  wahren, 
elektrische  Maschinen,  sowie  ferner  Maschinen, 
Gerat  schaffen  und  Werkzeuge,  die  anderweitig 
im  allgemeinen  schwedischen  Zolltarife  nicht 
genannt  sind. 

Erde  (1900  bis  1904). 

Fortschritte.  In  den  englischen  Kolonien  ist  ein 
völliger  Stillstand  zu  verzeichnen.  Audi  in 
Australien  hat  der  Eisenbahnbau  wohl  unter  dein 
Einfluti  der  wirtschaftlichen  und  politischen  Lage 
nur  ganz  geringe  Fortschritte  gemacht. 

Das  Eisenbahnnetz  von  Amerika  hatte  einen 
Einfang  von  450574  km,  das  der  Vereinigten 
Staaten  einen  solchen  von  :544  172  km,  es  über- 
trifft also  das  Eisenbahnnetz  Europas  von 
.'505407  km  um  fast  4'IOIM  km,  Asien  hatte 
77200  km,  Australien  27052  km,  Afrika  20074  km 
Eisenbahnen. 

In  der  Reihenfolge  der  einzelnen  Statuten  hat 
sich  im  Jahre  I!l)4  nichts  geändert.  Auf  die  Ver- 
einigten Stimten  vmi  Amerika  mit  .144072  km 
folgt  das  Deutsche  Reich  —  allerdings  in  großem 
Abstand  —  mit  55  504  km,  das  europäische  Rull- 
land  mit  54  TOS  km.  Frankreich  mit  45  7T3  km. 
Hritisch-Oslindien  mit  44T>2  km,  <  »e>t  'rreich- 
Ungarn  mit  r?0  I0S  km.  t ind.hrit an nien  und  Ir- 
land mit  ;MI2lJ7  km  und  Kamel. i  mit  :il  554  km. 
Die  übrigen  Staaten  der  Ente  bleiben  alle  unter 
2  >0  1 1  km.  liaiiz  auffallend  i>t  der  geringe  Fort- 
schritt im  Eiseubalmbaui  in  Großbritannien.  K- 
siud  im  Jahre  10>4  nur  140  km  n  mi  >  Eisenbahnen 
gebaut,  während  in  Preußen,  dessen  Ei*  •nbahn- 
netz    iMiöllI   kmi    an    Au-dohnimg   .lein  groB. 
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Suhl  und  Einen.  o»| 


hritannischen  heinahe  gleichkommt,  050  km  neue 
Kisenhahnen  hergestellt  sind.  Ks  gewinnt  von 
Jahr  zu  .Jahr  mehr  ilen  Anschein,  als  nli  tJrott- 
hritanuien  mit  Hauptl>ahnon  nunmehr  voll  aus- 
gestattet sei  uml  es  genüge,  wenn  «Iii»  Maschen 
lies  Kisenhahnnctz.es  ilunh  Kloinhahnen  aus- 
gefüllt werden,  die,  wie  auch  in  Preutlen  und 
den  ührigen  Ländern,  in  den  Zusammenstellungen 
nicht  lierücksuditigt  sind. 

In  dein  Verhältnis  des  Kisenhahnnetz.es  zum 
Flächeninhalt  der  Länder  nimmt  das  Königreich 
Belgien  mit  23.0  km  auf  100  <)km  «lie  erste  Stelle 
ein.  Ks  folgen  das  Königreich  Sachsen  mit 
W,N  km,  Baden  mit  13.0  km,  Ktsaß-Lot dringen 
mit  M.Ii  km,  tiroUhritannien  mit  11,7  km,  die 
Schweiz  und  Württemherg  mit  10,2  km,  Bayern 
mit  0,H  km,  Preußen  mit  0,0  km.  Für  I'reutien 
inshesoiidere  kommt  in  Het rn<-ht,  «laß  für  die  aus- 
gedehnten östlichen  Provinzen  der  Kisenhahnhau 
noch  nicht  so  fortgeschritten  sein  kann,  wie  in 
den  weiter  fortgeschrittenen,  industriereichen  klei- 
neren deutschen  Staaten.  In  den  Vereinigten 
Staaten  stellt  sich  dies  Verhältnis  auf  nur  4,4  km. 

Das  Verhältnis  der  Kisenhahnlänge  zur  Kin- 
wohnerzahl  ist  für  die  Beurteilung  der  An- 
gemes>enheit  des  Kisenhahnnetzes  ein  weniger 
hrauchharer  Maßstah.  da  natürlich,  je  dünner  die 
Bevölkerung  ist,  sich  das  Verhältnis  günstiger 
gestaltet.  So  ist  denn  dieses  Verhältnis  am  gün- 
stigsten in  den  australischen  Staaten,  und  zwar 
Queensland  mit  07.1  km  auf  10000  Kinwohner. 
Westaitstralieti  mit  84,7  km  und  Südaust ralien 
mit  84,3  km.  In  Kanada  kommen  50,1  km,  in 
den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  40  km  auf 
lOOU)  Kinwohner.  Von  den  europäischen  Stauten 
weist  die  höchste  Zahl  Schweden  auf  mit  24..")  km, 
es  folgen   Dänemark  mit    13,4  km,  die  Schweiz 

Bericht  über  in-  und 

Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweierMonate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

2X  April  190t».  Kl.  7c,  P  17  000.  Platt.-nhiejre- 
masihinc  mit  zwei  fcntstidicudi-n  Wulzen  und  einer 
vcrsOdlharcu  dritten  Walze.  Andrew  Crawfonl  Patrick, 
Jolilistolic  (Schottland  I:  Vertr. :  A.  Speelit  und  Jul. 
Smekenherir.  I'at.-Anwülte.  Hauihuri;. 

Kl.  HU..  S  19  47*.  Verfahren  zur  Herstellung 
aelterlu  HtiJinliu'er  Briketts  mitteU  wasserlöslicher  Itinde- 
mittcl;  Zus.  z.  Pnt.  1  ">k  l y 7 .  Sachsi*<ln'  Itntik^eHell- 
*ehaft  (jmdlmalz  \  < 'o..  Dresden. 

Kl.  l*a,  H  41970.  Pfanneida^erun^  für  Koh- 
eisenw airen.  Iteurather  Mu-ehittciifahrik  Akt.-ties., 
Ocnrath  l»ei  I  h'lsschlorf. 

Kl.  24  e.  I»  l.">i>29.  Sehwinejliar  und  aun-we  ch«cl- 
Imr  auf  hohlen  Prch/npfen  ^ehij;erter  (tasiT/.eujrer. 
Louis  Alexandre  David.  Itare»d»na.  Spanien;  Vertr.: 
Duo  siedentopt'.  Pat.-Auw.,  Berlin  S\V,  12. 

Kl.  24e.  St  !M'<">.  tia-er/ciiL-er  mit  in  der  F»-uer- 
/one  de«  Schachtes  hchnfs  Verhinilerun-  de»  An»etzcn* 
\on  Schlacke  eiii^e-et/teli  Kühlkörpern.    Thomas  Stapf, 


mit  12,7  km,  Bayern  mit  12  km,  Frankreich  mit 
11.7  km,  Klsaß-Lothringen  mit  11,5  km,  Baden 
mit  11,3  km,  Norwegen  mit  10,0  km  und  Belgien 
mit  10,2  km.  In  Deutsc  hland  sind  im  ganzen 
0,0  km,  in  Preußen  0,7  km  Kisenhahnen  auf  je 
I00KI  Kinwohner  vorhanden,  in  Wroßhritnnnien 
nur  8,8  km.  Diese  Reihenfolge  einiger  der  wich- 
tigsten Staaten  zeigt  schon,  wie  unrichtig  es  ist, 
wenn  man  die  Feherlegeuheit  des  Kisenhahu- 
netzes  eines  Landes  üher  das  eines  andern  nach 
diesem  Maßstnhe  hemißt.  Kin  richtiges  Bild  von 
der  AussiattungszilTer  erhält  man,  wenn  man  so- 
wohl d.us  Verhältnis  zum  Flächeninhalt  als  zur 
Kinwohnerzahl  herücksichtiirt. 

Was  die  ungefähre  Schätzung  d:>r  Anlage- 
kosten  aller  Kisenhahnen  der  Kr<lo  hetrilFt,  so 
sind  zu  diesom  Zwecke  die  Anlagekosten  für 
eine  Anzahl  eumpäiscdior  Kisenhahnen  und  die 
verschiedener  Kisenhahnen  der  (Ihrigen  Krdteile 
getrennt  voneinander  anzugehen,  weil  die  euro- 
päischen Bahnen  wegen  der  meist  hesseren  Aus- 
rüstung und  der  größeren  Kosten  für  (irutxl- 
erwerh  im  allgemeinen  teurer  zu  stehen  kommen. 

Ks  het  ragen  die  Durchschnit  tsk<»st  en  eim>s  Kilo- 
moters  Bahnlänge  für  «lie  aufgeführten  Bahnen 
für  Kuropa  204  401  «  (gegen  2020.18  .4  im  Vor- 
jahre), für  die  ührigen  Krdteile  151400.«  igegen 
14020»;  .*  im  Vorjahre). 

Legt  man  diese  Durchs«  hnittskostenheträge 
sämtlichen  v<»rhan«lenon  Kisenhahnen  zugrunde, 
so  ergiht  sich  ein  Anlagekapital  für  Kuropa  von 
305  407  X  204401  —  SO 001  532027  ..«.  für  die  ührigen 
Krdteile  von  5X00.1 '  x  151  40:1  =  S7  054:«  10 554  *, 
z.usammeu  Anlagekapital  der  am  Schluß  des 
Jahres  1004  in  Betrieh  gewesenen  Kisenhahnen 
«ler  Krde  177045«r2S5Sl  «  <»<ler  run-l  17S  Mil- 
liarden Mark. 

ausländische  Patente. 

T.rnitz.  N.-O.stcrr.;  Vertr.:  A.  I.oll  und  A.  Vo^'t, 
Pat.-Anwältc,  Merlin  W.  H. 

Kl.  KOh.  W  2.122.-».  Virlahren  zur  Hcrst.dlutig 
harter,  feuerlieständiirer  Tonwaren.  Dick  Ii.  Williams. 
Bordentown.  und  Joseph  K.  Staulfer,  Seottdale,  V.St.  A.; 
Vertr.:  M.  Schnietz,  I'at.-Anw.,  Aa«hen. 

2«i.  April  190").  Kl.  HU,  0  40*170.  Anlage  zum 
Ausdrücken  des  Koks  aus  Koksöfen.  Bo«  Immer  Kimmi- 
hütte  Beintzmann  &  Drever.  Ilm  huin,  Westf. 

Kl.  tsa.  Seit  2.i:iur,.'  Schni-autztie;  mit  am  vor- 
deren  Waireiieiule  häufenden  l'örderkülieln  mit  «enk- 

harem  Hoden  und  am  hinteren  Wairi  ade  l.ef.-sti^t.  in 

/iiUHcile  für  Hochöfen  und  andere  Schachtofen.  Karl 
Schneider,  Kohlen/,  Maiuzcrstratl«.  211. 

Kl.  ISe,  A  11721».  Verfahren  zur  H«-r*»elluni; 
von  Stahl  aus  gewöhnlichem  »chmicilliarcm  l'.isen  und 
yerin^cn  Stahlsorten.  Fritz  Andre.  Haardt  h.  Neu- 
stadt a.  Haardt. 

Kl.  24e,  Ii  42  101.  < ia*crzcii>;iT  mit  einer  oliereii 
und  einer  unteren  I 'euer-telle  zum  Verlasen  hitu- 
minöser  Brennstoffe.  Wilhelm  llrund.-i.  Trollhiittan, 
Schwelen;  Vertr.:  Hnl.crt  HrandcN,  Hannover,  l.avcs- 
strali.«  :t). 

Kl.  :tle.  H  :tf.  4.'»s.  Verfahren  und  Vorriehtnn- 
zur  HerNtelhm^-  von  dichten  llohllilöekeii  durch  «iicHeu 
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26.  Jahrg.  Nr.  11. 


Pressen  de»  Hohlhlocks  in  einer  Mich  verjüngenden 
Form.    Adolf  Hoffinann,  Köln,  Mauritiussteinweg  56. 

HO.  April  1906.  Kl.  7  a,  B  39  487.  Verfahren 
und  Walzwerk  «um  Auswalzen  von  nahtlosen  Köhren 
und  dergleichen  auf  einem  Dorn  unter  abwechselnder 
Benutzung  von  Streck-  und  Lösungswalzen.  Otto  Briede, 
Benrath  bei  Düsseldorf. 

Kl.  21h,  P  17  055.  Elektrode  für  elektrische 
Oefen.  Kdgar  Firld  Price,  Ueorge  Emerson  Cox  und 
James  (Ulbert  Marshall,  Niagara  Falls,  V.  St.  A.; 
Vertr. :  F.  Haßlacher,  Pat.-Anw.,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  24  e,  H  H4  7 1 7.  Sauggasanlage.  Walter  Rott- 
niann.  Schleusingen. 

Kl.  24h,  K  28  773.  Beschickungsvorrichtung  für 
Feuerungen  mit  hin  und  her  gehendem  Kost.  Kowitzke 
&  Co..  Berlin. 

Kl.  49e,  B  37351.  Dampl'hydraulische  Presse ;  Zus. 
/..  Pat.  168  277.  J.  Banning,  AkL-Ges.,  Hamm  in  Westf. 

Kl.  49h,  ('  13  361.  Maschine  zum  Biegen  von 
Metallstüben  für  Kettenglieder  und  dergleichen,  bei 
welcher  das  Werkstück  von  einem  hin  und  her  gehenden 
Schieber  aufgenommen  und  in  eine  Biegevorrichtung 
gebracht  wird.  R.  A.  Carter,  Pittsburg,  V.  St.  A. ; 
Vertr. :  F.  C.  Glaser,  L.  (Maser,  ().  Hering  und  E.  Peitz, 
Pat.-Anwälte,  Berlin  SW.  68. 

Kl.  49  h,  H  34  837.  Elektrische  Kettenschweiß- 
maschine.  Hugo  Helberger,  München,  Emil  (leisstr.  1 1. 

3.  Mai  1906.  Kl.  7  f.  E  10  632.  Walzwerk  zur 
Herstellung  von  Formstücken  in  Walzgesenken,  bei 
welcher  die  eine  Walze  stetig  umläuft,  die  andere 
aber  nach  dem  Durchgang  des  Werkstücks  stets  wieder 
in  die  Anfangslage  zurückgeführt  wird;  Zus.  z.  Anm. 
F.  10  080.  Emil  Ebinghaus  und  Albert  Schumacher, 
Gevelsberg  i.  W. 

Kl.  12e,  W  22254.  Hoehofengasreiniger,  Ernst 
Weiße,  Düddingen,  u.C.  Kießelbach,  Rath  b.  Düsseldorf. 

Kl.  24  a,  N  7322.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Ausnutzung  des  Brennstoffs  bei  Feuerungsanlagen. 
Arnold  Schwieger,  Stralauer  Allee  36,  und  die  Erben 
des  verstorbenen  Franz  Nietzschmann,  nämlich:  Ww. 
Emilie  Nietzschmann,  geb.  Kothenburg,  Carl  Nietzsch- 
mann, Alfred  Nietzschmann,  Christinetistr.  31,  Berlin, 
Max  Nietzschmann,  Wuhlgarten. 

Kl.  24e,  V  5702.  Gaserzeuger;  Zus.  z.  Pat.  164573. 
Gas-Generator,  G.  m.  b.  H.,  Dresden-A. 

Kl.  31b,  P  16907.  Kernformmaschine.  John 
William  PhillipB,  London;  Vertr.:  Ed.  Franke  und 
(ieorg  Hirschfeld,  Pat.-Anwälte,  Berlin  SW.  13. 

Kl.  31b,  S  21  127.  Formkastenhalter.  Vincenz 
Scff.k,  Wien;  Vortr.:  W.  J.  F..  Koch  und  J.  Poths. 
Pat.-Anwälte,  Hamburg  11. 

Kl.  31c,  1)  15902.  Verfahren  zum  Ausbessern 
von  liußfehlern  an  Eiscngußstücken  mit  Hilfe  einer 
Flamme.    Ludwig  Degerdorn,  Mariahütte,  Bez.  Trier. 

Kl.  31c,  Sch  23  935.  Verfahren  zum  Ziehen  von 
Stahl-  oder  anderen  Metallblöcken.  Soeiete  Schneider 
&  Cie.,  Le  Creusot,  Frankr.;  Vertr.:  M.  Mintz,  I'at.- 
Anw.,  Berlin  SW.  11. 

Kl.  31  c.  T  10  177.  Vorrichtung  zum  gleichzeitigen, 
von  unten  erfolgenden  (Hellen  mehrerer  Teile  von 
Lagerbüchsen  für  Eiscnhahnwagenachsen  oder  der- 
gleichen. William  Hopkins  Tomson,  London,  und 
William  George  Hanna,  Glasgow,  Schottl. ;  Vertr.: 
('.  Röslcl  und  R.  H.  Korn,  Pat.-Anwälte,  Berlin  SW.  11. 

7.  Mai  1906.  Kl.  7  c,  M  27  647.  Vorrichtung 
zum  Aufwalzen  von  Kohren  mit  inneren  Vorsprängen 
(Kippenrohren).  Erich  Metzeltin.  Hannover,  Hildes- 
heimerstraße  226  C. 

Kl.  31  c,  M  25  478.  Verfahren  zur  Herstellung  eines 
Modellpulvers.  Robert  Müller.  Berlin,  Waldcmarstr.  56. 

Kl.  31c.  R  21  156.  Verfahren,  aus  sogenanntem 
uuriihigeti  Flußeisen  ohne  erheblichen  Zusatz  von 
Sili/.iuin  und  Aluminium  Idascnfreie  Blöcke  von  unten 
zu  gießen.  Rheinische  Metallwaren-  und  Maschinen- 
fabrik, Düsseldorf- Derendorf. 


Kl.  48c,  Z  4739.  Verfahren  zum  Brennen  zu  email 
lierendorGegenstände  oder  /.um  (Mühen  beliebiger  Stoffe' 
Zus.  z.  Pat.  151  583.  Oskar  Zahn,  Berlin,  Fasanenstr.  50 


Gebrauchsmustereintragungen. 

23.  April  1906.  Kl.  24c,  Nr.  275084.  Umsteuer- 
veutil  für  Regenerativöfen  oder  dergleichen  mit  in 
der  Ausdehnung  begrenztem,  zweiteiligem,  hohlem 
l'msteuerkörper.    Poetter  &  Co.  Akt.-Oes.,  Dortmund. 

Kl.  49  f,  Nr.  274  859.  Vorrichtung  zum  Richten 
von  Eisenbahnschienen  mit  «»gerechten  und  senk- 
rechten Rollen.    Fa.  Carl  KtingenhöfTer,  Grevenbroich. 

30.  April  1906.  Kl.  7b,  Nr.  275317.  Warmziehbank 
mit  zum  Antriebe  dienendem  Elektromotor.  Huld- 
schinskyseho  Hüttenwerke,  Akt.-Oes.,  Oleiwitz,  O. -S. 

Kl.  31  c,  Nr.  275  186.  Modellkern,  bei  dem  zwischen 
die  beiden  Kernhälften  eine  sie  abstützende  Tragplatte 
eingeschoben  ist.    Bruno  Herzog,  Meißen. 

Kl.  31c,  Nr.  275  187.  Modellkern,  in  dem  eine 
Welle  liegt,  deren  Drehen  Zugaeile  an-  und  damit  die 
Kernwände  nach  innen  zieht.    Bruno  Herzog,  Meißen. 

Kl.  31  c,  Nr.  275194.  Mit  umlaufendem  Oebläse- 
röhr  und  mehrteiligem  Düsenkopf  versehene  Vor- 
richtung zum  Innenreinigen  von  Gußstücken.  Friedrich 
Müller,  Staffel,  Koblenzerstr.  79b. 

7.  Mai  1906.  Kl.  24  c,  Nr.  276112.  Mit  Oenerator- 
feuerung  und  unter  der  Brennsohle  liegendem  Rekupe- 
rator ausgerüsteter,  liegender  Brennofen  für  Tonwaren 
mit  an  der  vorderen  Stirnwand  angeordnetem  Wärme- 
Speicher  für  die  Frischluft  und  in  der  hinteren  Stirn- 
wand angeordneten  Saugöffnungen  für  die  Oasflamme. 
Paul  Gründer,  Coswig,  Anh. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  Im,  Nr.  166970,  vom  4.  Oktober  1904.  Fritz 
Baum  in  Herne  i.  W.   Hydraulische  Setzmaschine. 

Die  Erfindung  bezweckt,  den  Waaserhub  an  der 
Austragstelle  des  Setzraumeo  beliebig  regelbar  zu 
machen,  um  ihn  an  dieser  Stelle  der  Menge  und 
Natur  des  Setzgutes  anpassen  zu  können.  Demzufolge 
sind  die  sonst  gebräuchlichen  oberon  Oeffnungen  im 


- 

(  \ 

Austragkasten  für  dio  Schieberstangen  des  inneren 
Schiebers  luftdicht  abgeschlossen.  Auf  dem  Abschluß 
dieser  Oeffnungen  sind  Hähne  oder  Ventile  a  an- 
gebracht, durch  welche  die  über  dein  Wasser  belind- 
liehe  Luft  gedrosselt  werden  kann.  Wird  der  Mahn 
ganz  geschlossen,  so  findet  an  der  Austragstelle,  weil 
die  eingeschlossene  Luft  als  Puffer  wirkt,  nur  eine 
geringe  Wasserbewegung  statt,  die  um  so  größer 
wird,  je  mehr  der  Hahn  a  geöffnet  wird. 
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Kl.  24f,  Nr.  166861,  vom  20.  Februar  1904. 
Underfood  Stoker  Company  Limited  in 
London.  Rott  aus  kastenförmigen  Hohlstäben  für 
Unterbeschickung  und  künstlichen  Zug. 

Die  Roetstäbe  a  von  kastenförmigem  Querschnitt 
stehen  mit  ihrem   inneren  Ende   mit  der  Luftzufüb- 


rungakammer  c  in  Verbindung,  welche  in  sich  die 
Reschickungskaminer  d  fQr  den  Brennstoff  trägt.  Die 
Luft  tritt  nun  einerseits  durch  Oeffnungen  e  nach  der 
Keschickungnkammer  bin  aus  und  bewirkt  hierdurch 
eine  genügende  Kühlung  der  inneren  bisher  dem  Ab- 
brennen besonders  ausgesetzten  Knden,  anderseits 
durchstreicht  sie  die  Stäbe  bis  zu  ihrem  Äußeren  Ende 
und  gelangt  durch  die  Kostspaltcn  zum  Brennstoff. 

Kl.  18«,  Nr.  16698»,  vom  25.  Mai  1904  (I.Ok- 
tober 1903).  M.  Charles  Louis  Pe>ard  in 
Droujkaska,  Kußland.    Cowper-  Winderhitzer. 

Eine  gleichmäßigere  Verteilung  der  Heizgase  und 
des  Windes  in  den  Zügen  des  Wärmeapeichers  soll 
dadurch  erreicht  werden,  daß  der  Kaum  unterhalb 
des    den    Wärmespeieber    tragenden    Koste»  durch 


mehrere  Oeffnungen  a  mit  einem  den  Winderhitzer 
teilweise  umgebenden  Sammcl-  bezw.  Verteilungs- 
kanal b  in  Verbindung  »tobt,  welcher  einerseits  zur 
Abführung  der  Abhitze  mit  derr.  Essenkanal  und 
anderseits  mit  der  Windleitung  verbunden  werden 
kann.  Die  gleichmäßige  Verteilung  kann  durch  im 
Kanal  h  vorgesehene  Schieber  c  noch  weiter  ge- 
sichert werden. 

K1.24e,  Nr.  160383,  vom  16.  Juli  1902.  Societe 
Fratu.ai  hc  de  Co  n  s  t  r  u  c  t  i  o  n  s  M  e  c  a  n  i  q  u  o  s , 
Anciens  Etablissements  Cail  in  Paris. 
(ia«rr:eu<fungi>rerfahrfn. 

Hb  hoII  bei  diesem  Verfahren  im  Gaserzeuger  so 
gearbeitet  werden,  daß  die  Hitze  an  keinem  Funkt 
desselben  so  hoch  ist,  daß  ein  Zusammenschmolzen 
der  Schlacke  eintreten  kann.  In  letzterem  Falle 
werden  nAmlich  stet*  nicht  vollkommen  ausgebrannte 
Kohlenstüekc  von  der  Hfissigen  Schlucke  umschlossen 
und  ihrer  völligen  Ausnutzung  entzogen. 


Diese  geringere  Hitze  im  Oaserzeuger  wird  da- 
durch dauernd  aufrecht  erhalten,  daß  der  eingeleiteten 
Verbrennungsluft  ständig  eine  so  große  Menge  von 
dem  Generator  selbst  entnommenem  Kohlenoxydgaa 
zugemischt  wird,  daß  eine  Ober  der  Schmelztemperatur 
der  Schlacke  des  Brennstoffes  liegende  Temperatur 
Oberhaupt  nicht  erreicht  werden  kann. 

Kl.  40 e,  Nr.  166112,  vom  27.  Februar  1904. 
Alfred  Wallenstein  in  Berlin- Halensee. 
Kiemen- Fallicerk,  bei  welchem  der  Antrieb  des  Hammer- 
bdrs  von  einem  Tritthebel  aus  eingeleitet  wird. 

Der  Hubriemen  h 
t  des    Fallwerkes  a, 

welches  auf  zwei 
Stangen  *  gleitet,  ist 
nach  seiner  Führung 
um  die  ständig  um- 
laufende Rolle  r  mit 
einem  Drahtseil  e 
verbunden,  das  über 
eine  in  dem  Fußtritte 
|    P~"  gelagerte    Rolle  f 

I    I  läuft  und  mit  seinem 

b5    I  andern  Ende  an  dem 

W:  |  Fallwerk  a  befestigt 

ist.  Durch  Nieder- 
drücken des  Trittes  c, 
wodurch  gleichzeitig 
die  Tragrollen  t  so 
weit  gesenkt  werden, 
daß  der  Riemen  b  auf 
der  Antriebsrolle  »• 
zur  Auflage  kommt, 
werden  b  und  e  so 
stark  gespannt,  daß 
der  Riemen  b  von 
der  Rolle  r  mitge- 
nommen und  das 
Fallwerk  a  ange- 
hoben wird.  Durch  Anschlagen  des  Ansatzes  i  gegen 
den  Anschlag  h  wird  dann  der  Riemen  b  wieder  ge- 
lockert, so  daß  das  Fallwerk  a  niederfällt. 

Kl.  49f,  Nr.  166466,  vom  19.  Januar  1904. 
Franz  Melaun  in  Chartottonbu  rg.  Verfahren 
•um    Zusammenschweißen    von  Eisenbahnschienen. 

Das  Verfahren  bezweckt,  Schienen  derartig  zu- 
sammenzuschweißen, daß  Spannungen  in  den  Schweiß- 
stellen, die  zu  einem  Bruch  der  Schienen  führen 
können,  vermieden  werden. 


Die  zu  verschweißenden  Schienenenden  a  werden 
schräg  zur  Schienonlängsachse  abgeschnitten  und 
unter  Belassung  eines  genügenden  Zwischenraumes 
durch  eine  zweiteilige  Form  r  fest  verbunden.  In 
die  entstandene  Lücke  wird  ein  entsprechend  keil- 
förmig geschnittenes  Zwischenstück  b  so  eingefügt, 
daß  es  noch  Uber  die  Schienenoberrlfiche  übersteht. 
Die  Schweißung  erfolgt  nach  bekannten  Verfahren, 
wobei  während  und  nach  derselben  auf  den  Keil  b 
mittels  der  Presse  <i  ein  Druck  ausgeübt  wird,  um 
das  Metall  zwischen  die  Schienenenden  einzupressen 
und  uuter  Druck  erkalten  zu  lassen. 
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Kl.  12«,  Nr. 

F.  r  n  *  t  S  c  h  m  i  e 
„wehapptirut  mit 


Kl.  10a,  Xr, 

C.  Otto  &  Co..  <i 


Iii»  485,  vom  25.  Dezember  1902. 
dt    in    A  a  c  Ii  a  f  f  <•  n  1>  u  r  g.  Gas- 
in einem  gemein»amrn  tunnurtigen 
Hrhälter    «rnkrreht  Übt-rein- 
a  nd  er  n  ngeord  neten,au*  St  (Iben , 
Sieben    und   dgl.  bestehenden 
Wascht  rommein. 

In  einem  gemeinsamen  tiirrn- 
artigen  Behälter  «  sind  senk- 
recht übereinander  mehrere  aus 
Stuben,  Sichln  oder  dgl.  be- 
stehende Waschtrommcln  b  an- 
geordnet, die  voneinander  durch 
nach  der  offenen  Mitte  hin  ab- 
fallende Fangplattcn  g  getrennt 
sind.  Durch  den  Turm  wird 
aus  dem  Behälter  e  mittels  der 
Pumpe  h  ständig  ein  Wasser- 
strom geführt,  der  durch  die 
Stäbe  der  umlaufenden  Trom- 
meln b  zu  einem  feinen  Hegen 
zerstäubt  wird.  Das  zu  reini- 
gende <«bs  wird  unten  bei  i 
eingeführt  und  vorläßt  den 
Apparat  bei  f,  nachdem  es 
in  oftmalige  innige  Berührung 
mit  dem  Wasser  gekommen  ist. 

H1555»,  vom  3.  Mai  1904.  Dr. 
m.b.H.  in  Dahlhausen,  Kühr. 

Liegender  Koksofen. 
Im  dem  mitunter 
sehr  beträchtlichen 
Druck  der  Kammer- 
füllung  besser  Wider- 
stand leisten  zu  kön- 
nen, sind  die  Zeiten- 
wende a  der  Koks- 
kammern  h  als  tie- 
wölbe ausgebildet, 
welche  zwischen  die 
festen  und  unnach- 
giebigen Widerlager 
au  der  Ofensohle  und 
der  Ofendecke  ge- 
spannt sind.  Die  ge- 
wölbten, je  eine  Heiz- 
wand bildenden  Sei- 
tenwinde benach- 
barter Kammern  sind 
mit  ihren  Scheiteln 
einander  zu-  oder 
abgekehrt  und  durch 
Zwisrhensteine  r  mit- 
einander verbunden. 


ja 


Kl.  10«,  Nr.  MW720,  vom  H.  September  11)04. 
Durv  &   Piottc  in  Sai  n  t  -  O  i  1 1  e  s  bei  HrüsHel. 

Liegender  Koksofen  mit  senk rechten  fleizzügeii  und 
unter  dienen  im  Mauerwerk  liegenden,  mit  Düsen  rer- 
H-henrii  Gascecteilungslcitnngen. 

Die  auf  dem  (insvcrtoilungskanal  b  sitzenden 
AustrittsöfTnungcn  h  oder  die  Düsen  '/  sind  mit  Sebie- 


Kl.  Sic,  Nr.  165831.  vom  20.  August  1904. 
David  Mein  N  e  s  b  i  t  und  A  s  Ii  w  e  1 1  &  N  e  s  b  i  t 
Limited  in  London.  Verfahren  tum  Gießen  von 
schicttchwandigen  Gußstücken,  z.  Ii.  Heizkörpern. 

Die  Erfinder  schlagen  vor,  in  den  Außenflächen 
der  Form  oder  auf  dem  Kern  eine  Anzahl  von  Lauf- 
nuten  oder  Kanülen  d  bezw.  e  vorzusehen,  die  sich 


n 


vom  Einguß  aus  zum  Hoden  über  die  ganze  Tiefe  der 
Form  erstrecken.  Sie  sollen  dem  eingegossenen  Me- 
tall als  Führungen  dienen,  das  sich  von  den  Kanülen 
aus  selbst  bei  sehr  dünnen  Wandstärken  leicht  und 
vollständig  in  dem  Hohlraum  der  Form  ausbreiten 
kann.  Vorteilhaft  wird  den  Lcitkatifilcn  d  eine  wellen- 
oder  zirkzackförmigo  Gestalt  gegeben,  wodurch  das 
gleichmäßige  Ausbreiten  des  Metalls  befördert  wird. 

Kl.  18 Ii,  Nr.  l«54t*2,  vom  15.  Oktober  1908. 
Walther  Mathesius  in  Berlin.  Verfahren  der 
Eatphoaphorung  ron  Roheiten. 

Das  Verfahren  bezweckt  die  Etitphosphoriing  von 
Robeisensorten  mit  einem  Phosphorgehalt  von  O  bis 
I  «o,  die  ans  Erzen  mit  einem  mittleren  Phosphor- 
gehalt hergestellt  werden,  aber  zum  Verblasen  in  der 
Birne  nicht  geeignet  sind.  Erfinder  schlägt  vor,  den 
Phosphor  derartiger  Koheisensorten  nicht  in  Form 
von  Phosphaten,  sondern  als  unlösliche  Phosphide  ab- 
zuscheiden. Demgemäß  sollen  dem  Eisenbade  Me- 
talle oder  Legierungen  von  Metallen  zugesetzt  werden, 
die  den  Phosphor  zu  binden  vormögen,  mit  diesem 
als  Stein  an  die  Oberfläche  steigen  und  beseitigt 
werden  können.  Als  solche  Metalle  schlägt  der  Er- 
finder die  Metalle  der  alkalischen  Erden  oder  ihre 
Legierungen  vor,  insbesondere  Kalzium.  Das  Vorfahren 
kann  entweder  im  Mischer  oder  in  der  Gießpfanne 
oder  im  Hochofen  selbst  ausgeführt  werden.  Im 
letzteren  Falle  kann  das  Kalzium  aus  der  flüssigen 
Hochofenschlacke  selbst  durch  F.lektrolvse  gewonnen 
werden,  wobei  die  Anode  innerhalb  oder  oberhalb  der 
Schlackenschicht  an  einer  Stelle  angeordnet  wird,  wo 
sich  die  Beschickung  in  elektrisch  leitfähigem  Zu- 
stande befindet,  während  die  Katbode  mit  dem  Eisen- 
bado in  Verbindung  gebracht  wird. 

Kl.  2t  c,  Nr.  1ÖG725,  vom  10.  März  1904. 
Dr.  Oskar  Zahn  in  Berlin.  Anlage  mm  f'or- 
normen  rf«  Heizgase*  und  der  Vtrbrennungxlufl  ron 
Gusheizungen. 

Unterhalb  und  zu  beiden  Seiten  des  das  Ha»  zu 
dem  Brenner  fahrenden  Kanäle«  a  sind  Kanäle  b  und  d 
angeordnet,  durch  welche  die  Abhitze  abzieht.  Unter 


b. tu,  Hähnen  oder  dergleichen  versehen,  die  von 
außen  gestellt  werden  können.  Demgemäß  *ind  letz- 
1«tc  entweder  einzeln  oder  zu  mehreren  mit  Stangen  f 
verbunden,  die  von  außen  erreichbar  sind.  Den  t«as- 
verteilungsrohren  b  wird  zweckmäßig  eine  größere 
lUdie  als  Breite  gegeben,  um  bei  möglichst  geringem 
I.i-itiing4<|ucrsrhnitt  die  Düsen  durch  Schüreisen  mit 
aul'gch'tgciioin  Ende  reinigen  zu  können. 


und  über  den  Kanälen  h  befinden  sieh  noch  je  zwei 
Kanäle  c.  durch  welche  die  Verbrennungsluft  streicht. 
Auf  dem  Wege  durch  die  Kanäle  u  und  <•  findet  die 
Erhitzung  von  »ins  und  Luft  statt. 
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Kl.  18a,  Nr.  165  9M5,  vom  1*.  Dezember  «»08. 
Gustaf  O  r  ö  n  ii  a  1  in  I  >  j  u  r  s  h  o  I  m  ,  Schwedin». 
Kunalofen  mit  in  der  L>ecke  linjender  finnzuführuna 
zum  Brennen  ron  auf  W'aijen  hindiirehifrfohrenrn 
Zietjein  au»  Er:. 

Der  Ofen  besteht  in  bekannter  Weise  aus  der 
Vorwärmkammer  «.  der  Brennkammer  b  und  der 
Kühlkammer  f.  welche  von  den  mit  den  Erzbrikctts 


heladenen  Wagen  von  a  nni'h  <•  auf  Schienen  >■  durch- 
fahren werden. 

Neu  an  derartigen  Oefen  ii«t  die  Anordnung  von 
doppelten  Wänden  an  der  Kühlkammer  e,  durch  deren 
Zwischenraum  die  Verbrcnnungsluft  behufs  Erhitzung 
streicht  und  bei  k  mit  dem  aus  dem  Kanal  /  aus- 
tretenden Gas  verbrennt.  Dadurch  wird  ch  möglich, 
der  Kahlkammer  c  nur  solche  liebte  Weite  zu  (.'eben, 
daß  die  Wagen  passieren  können.  Die  Vorwärm- 
kammer  a  hingegen  erhält  eine  größere  lichte  Höhe, 
um  den  Abzug  der  Verhrennungsgusc  zu  erleichtern 
und  den  Ofenzug  zu  erhöhen. 

Kl.  81  r,  Xr.  16B0I9,  vom  7.  Januar  19u.j. 
Philipp  C  uli  er  in  Beulhon,  O.-Sehl.  Stopfer 
für  tiießpfannen. 

Der  Stopfer  a  kann  nicht  nur  angehoben,  sondern 
auch  um  «ich  selbst  gedreht  werden,  um  einem  An- 


frieren vorzubeugen.  Er  ist  durch  die  Zahnräder  e  <t 
und  die  Weih-  e  mit  dem  Antriebe  ;/  verbunden. 
Die  ganze  Drehvorriehtung  ist  auf  der  den  Stopfer 
tragenden  Stange  r  befestigt  und  wird  mit  dieser  und 
dem  Stopfer  gehoben  und  gesenkt. 

Kl.  24c,  Nr.  HW282,  vom  29.  April  1905.  Ma- 
s  c  Ii  i  u  e  ii  b  a  u  -  A  k  t.  -  <  i  e  s.  T  i  g  I  e  r  in  M  e  i  d  e  r  i  c  h 
am  Niederrhein.  lieiriehtnauHal, irhurorrichtumj  für 
tJti*rentile  mit  iimlet/borrr  Ve„Ul«hnlt. 

Pie  Glocke«  hängt  an  vier  Lenkern/*,  von  denen 
die  auf  der  Welle  <•  sitzenden  mit  dem  Umlegehehel  d 
verbunden  itind.  Da»  Gewicht  der  Glocke  a  ist  in 
üblicher  Weine  durch  ein  Gegengewicht  e  ausge- 
glichen. Um  nun  den  Gewichtsübcrsehuß  des  Gegen- 
gewichten e  über  das  Gewicht  der  Glocke  n  in  deren 


Höchstlageu  nach  Möglichkeit  wieder  auszugleichen, 
wird  dieser  Gewichtsübersehuß  gemäß  vorliegender 
Neuerung  zum  Hellen  von  Ausgleichgewichten  f  be- 
nutzt, die  bei  Weiterdrehung  des  Umlcgehehels  d 
über  seine  Mittellage  hinaus  zur  Unterstützung  beim 
Heben  des  Gegengewichtes  e  dienen,  welches  sieh 
hierbei  auf  ein  Oucrstück  /(  aufsetzt.    Dem  Umstände, 


<-i  C 


daß  die  überschüssige  Kraft  des  Gewichtes  e  beim 
Heben  allmählich  wächst,  ist  dadurch  Rechnung  ge- 
tragen, daß  die  Ketten  zum  Heben  der  Ausgleich- 
gewiehte  f  über  exzentrisch  gelagerte  Kettenräder  ij 
laufen,  ho  daß  die  Gewichte  anfänglich  an  einem 
kleinen,  später  an  einem  immer  größer  werdenden 
Hebelarm  angreifen. 

Kl.  81  b,  Nr.  165 505,  vom  21.  Mai  1904.  Eisen- 
gießerei-Aktiengesellschaft, vor  m.  K  e  y  1  i  n  g 
&  Thomas  in  Herl  in.    Sieh  für  Eormmanehinen. 

Der  das  Sieb  a  tragende  Kähmen  b  ist  um 
Bolzen    r   schwenkbar   an    Armen  d   befestigt,  die, 

mittels  Schrauben  in 
der  Höhe  verstell- 
bar, an  dem  Mas.hi- 
ncngestell  e  ange- 
schraubt sind.  Das 
Sieb  schwingt  in  zu- 
einander gespreizten 
Armen  /'  über  dem 
Formkasten//.  Nach 
dem  Gebrauch  wird 
es  nach  unten  ge- 
klappt. 

10«,  Nr.  IM  71».  vom  19.  Mai  1904. 
G  ii  st  a  v  K  e  i  n  i  nge  r  in  W  e  s  t  e  n  d  -  B  e  r  I  i  n.  Ver- 
fuhren zur  Erhiihunij  dir  Cyon-  und  Ammoniakautt- 
hente  in  Eiitt/nsun,/*-  und  YrrgmtutujBÖfen,  namentlich 
hei  d>r  Vtrirntunr]  rot,  lirinnstoffnbftVhn,  im  he- 
ttundtrin  für  «ich  od-r  in  Vcrmixchuny  mit  Erz  oder 
(iirhtx/aub  in  Koksöfen. 

Erlinder  schlägt  vor,  den  möglichst  trockenen 
Kohlen  oder  BrcnnstofTahfälleu.  welchen  zur  Erzielung 
eines  druckfesten  Koks  Erze  oder  Gichtstaub  in 
üblicher  Weise  zugesetzt  werden  können,  Kalzium- 
karbid, welche*  durch  Einbinden  mit  wasserfreiem 
Teer  oder  anderem  wasserfreien  organischen  Binde- 
mittel vor  einer  vorzeitigen  Zersetzung  durch  die 
Feuchtigkeit  des  Verkobluugsgutes  zu  schützen  ist. 
beizumischen  und  während  der  Erhitzung  in  den  Oefen 
Stickstoff  oder  ein  hocbstickstoffhaltiges  (Jus  iz.  B. 
Gicht-  oder  Rauchgas,  für  Generatoren  mit  Neben- 
produktengewinnung  Lufti  durchzulesen. 
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26.  Jahrg.  Nr.  II. 


KI.  81 C,  Nr.  16ÖSS0,  vom  10.  August  1904.  Lud- 
wig August  Wilczek  in  Paris.  Verfahren  zur 
paartneisen  Herstellung  ron  bauchigen  Hohlbehältern. 

Die  Kerne  a  zur 
Herstellung  der  Hohl- 
behälter werden  paar- 
weise in  einem  stück 
gestampft,  zweckmäßig 
unter  Verwendung  von 

kreuzförmigen  Kern- 
cisen.  Dos  die  Kerne 
verbindende  8tflck  b  erhält,  um  in  der  Form  unver- 
rückbar liegen  zu  können,  einen  größeren  Durchmesser 
als  die  Kerne  selbst  und  findet  in  einem  Kernlager 
der  Mantelform  seine  Auflage. 

Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  781  «88.  J.  K.  Speer  und  \V.  H.  Balt- 
zell in  I'  i  1 1  s  b  u  r  g ,  Fa.  btorkxtripiiti: 

Die  Vorrichtung  ist  an  der  Laufkatze  «  eines 
Laufkranes  angeordnet  und  besteht  im  wesentlichen 

aus  einer  Hubvorrichtiing 
und  einer  Vorrichtung,  um 
den  Block  aus  der  Ouß- 
form  herauszupressen.  Der 
Querträger  b  ist  in  Führ- 
ungen c  geführt  und  kann 
mittels  der  Ketten  d,  die 
auf  die  Trommeln  c  auf- 
gewunden werden,  gehoben 
und  gesenkt  werden.  In 
der  Katze  ist  mit  einem 
Bu  n  d  e  i  ne  se  nk  rech  te,  m  ittels 


des  Zahnradtriebes  f  dreh- 
bare vierkantig«-  Welle  g 
gelagert ,  die ,  in  einer 
entsprechend  durchbohrten 
Schraube  h  mit  Links-  und 

Rechtsgewinde  gleitend, 
diese  in  Umdrehung  ver- 
setzt. Auf  die  beiden  Ge- 
winde der  Schraube  h  sind 
zwei  Muttern  i  und  k  auf- 
gesetzt. Die  obere  >  ist  in 
dem  Querträger  b  drehbar 
und  um  ein  Stück  senkrecht  verschiebbar  gelagert  und 
trägt  an  einer  zylindrisch  die  unten'  Mutter  k  um- 
fassenden Verlängerung  einen  Stempel  /.  Auf  diese 
Mutter  ist  ein  Zahnrad  m  aufgesetzt,  das  mit  einem 
zweiten  in  dem  Querträger  h  gelagerten  Zahnrad  in 
F.ingriff  steht.  Dieses  Zahnrad  wird  gleichfalls  von 
der  Katze  au*  mittels  einer  darin  gleitenden  vier- 
kantigen Welle  angetrieben.  An  der  unteren  Mutter  X- 
sind  die  Greifzangen  n  in  den  Bolzen  »  drehbar  ge- 
lagert, her  Arbeitsvorgang  ist  nun  der  folgende: 
Es  wird  zunächst  das  Querhaupt  h  an  den  Ketten  d 
entsprechend  weit  herabgelassen  und  dann  mittels  des 
(auf  der  Abbildung  nicht  nicht  Unrein  Zahntriches  die 
Greifvorrichtung  in  die  richtige  Lage  gedreht.  Durch 
Drehen  der  Welle  g  und  damit  der  Schraube  h  wird 
die  Mutter  k  und  die  (ireifvorriehtung  gehoben,  wobei 
die  Zangen  n  die  Gußform  an  den  Nasen  />  erfassen, 
und  gleichzeitig  die  obere  Mutter  i  gesenkt,  so  daß 
der  Stempel  /  durch  die  Eingußöffnung  q  der  Form 
gegen  den  Block  r  preßt.  Sobald  die  Form  sich  von 
dem  Block  gelöst  hat,  wird  die  ganze  Vorrichtung  mit 
der  Form  durch  die  Ketten  d  gehoben  und  ent- 
sprechend verfahren. 

Nr.  7;s»18.  A.  Taylor  in  Alliance.  Ohio. 
/  Uockire  n  der»  rrichtu  tig. 

Die  Block  wendevorrichtung  ist  an  einer  Bc- 
M-hi«;knngBvorrichtung  für  AnwärinOfcn  nach  Bedarf 
anzubringen  oder  zu  entfernen.    Die  au  einem  Lauf- 


kran oder  dergl.  angeordnete  Beschickungsvorrichtung 
besteht  aus  dem  Rahmengestell  «,  in  dem  der  Aus- 
legerrahmen b  im  Zapfen  r  drehbar  gelagert  ist. 
An  diesem  Rahmen  sind  zwei  Wellen  d  wagerecht 
nebeneinander  gelagert,  die  gedreht  werden  können 
und  auf  diese  Weise  die  Zangen  e  schließen.  In 
dieser  WeiBe  wird  die  Vorrichtung  znm  Beschicken 
der  Oefen  verwendet.  Um  die  Blöcke  im  Ofen  zu 
wenden,  wird  durch  die  Zangen  eine  Gabel  f  an 
deren  Endstück  g  ergrifTen,  und  zwar  umfassen  diese 
eine  ringförmige  Nut,  so  daß  die  Gabel  in  der  Längs- 


richtung unverschiebbar  aber  drehbar  ist.  An  das 
Endstück  g  sehließt  sich  eine  Welle  h,  diu  mit  ihrem 
Ende  i  lose  in  eine  t'niversalkupplung  /  eingesetzt 
wird,  die  auf  die  am  Auslegerrahmen  in  Lagern  k 
fest  gelagert«  Welle  m  fest  aufgesetzt  ist.  Mittels 
der  Schnecke  n  und  eines  Schneckcnradscktors  » 
können  die  Wellen  und  die  Gabel  um  90"  gedreht 
worden.  Die  Gabel  ist  so  eingerichtet,  daß  die  eine 
Zinke  ungefähr  die  Verlängerung  der  Wellenachse 
bildet,  während  die  andere  von  dieser  abgebogen  ist, 
so  daß  die  Drehung  des  Blockes  um  die  eine  Zinke 
über  die  Kante  des  Blockes  in  ruhiger,  stoßloscr  Weise 
erfolgt. 

Nr.  781816.  De  Esteve-Llatas  in  Paris. 
Verfahren  zur  Herstellung  ron  Pamerplatten. 

Em  das  Zementieren  der  fertigen  Platten,  das 
deren  Festigkeit  beeinträchtigen  soll,  zu  vermeiden, 
werden  die  Panzerplatten  aus  einzelnen  verschieden 
harten  und  zähen  Schichten  zusammengeschweißt. 
Die  Herstellung  findet  nach  diesem  Verfahren  in  der 
Weise  statt,  daß  in  eine  Form  a  zunächst  eine  Schicht 
harten  und  zähen  Stahls  h  gegossen  wird ;  nachdem 
diese  etwas  abgekühlt  ist,  wird  eine  an  der  Unterseite 
mit  pyramidenartigen 
Erhöhungen  oder  einer 
ähnlichen  Aufrauhung 
versehene  und  in  die 
Form  genau  passende 
Preßplatte  in  das  noch 
weicheMctall  eingepreßt,  " 
bis  dessen  Oberfläche  die  Form  der  gerauhten 
Fläche  annimmt.  Auf  die  erste  Lage  Stahl  wird  hier- 
auf eine  zweite  etwas  zähere  c  gegossen  und  wieder 
gepreßt  und  in  dieser  Weise  fortgefahren,  bis  eine 
genügende  Anzahl  Schichten,  von  denen  die  erste  sehr 
hart,  die  folgenden  immer  zäher  sind,  erreicht  ist. 
Meist  werden  drei  Schichten  schon  genügen.  Um  eine 
Oxydation  des  Metalls  vor  dem  Verschweißen  zu  ver- 
hindern, wird  jede  Platte  vor  dem  Aufgießen  der  fol- 
genden Schicht  mit  in  Wasser  gelöstem  Graphit  be- 
handelt. Die  fertiggeschweißte  Platte  wird  schließlieh 
von  neuem  angewärmt  und  ausgewalzt. 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  April  1906. 


Anzahl 

der 

Erzeugung 

Erzeugung 

Bezirke 

Werke 
im  Be- 

Im 
Tonnen 

1» 

Anril  tlOK 
Apni  l»/n 

Tonnen 

vom  I.  Jan. 
bl. 

«0.  April  iwa 
Tonnen 

Im 

InHI  IAA'. 

Apni  i^rj 
Tonnen 

Tom  I.Jan, 
bl. 

aO.AprlllüO* 
Tonnen 

"  - 

Vi 

]' 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  .  . 

ll 

l 

2 

94553 

14103 
7803 

12950 
5970 
2244 
7037 

38390 

91942 

19062 
8489 

12655 
5054 
2135 
6854 

32008 

3475(14 
67952 
32066 
51240 
22577 
8619 
27493 

133016 

68094 

15774 
7667 

12750 
3615 
2300 
6528 

26625 

246074 
51708 
29317 
50345 
13169 
9001 
26957 

126230 

f  Jipßprpi-Rnhpinpn  8a 

i  um  i  n 

l  Od  1  IU 

1 Tfil QQ 
1  IBIS» 

nun''»*)? 
DHU«).:  i 

I  -toifOtt 

Rheinland- Weatfalen 

Siegerland,  Lahnhezirk  und  Heaaen-Naaaau  . 
Hannover  und  Braunachweig  

3 

** 

2 
1 

23796 
51  «7 
3418 
6730 

26944 
3372 
5493 
7210 

99201 
12476 
17052 
26290 

18087 
3307 
3416 
7900 

65427 
12588 
13873 
21970 

Beaaemer-Roheiaen  8a. 

39111 

43019 

155019 

32710 

113858 

Ii 
Ii 

(i irnrl n n d      1  u  ti  Ii  liay  t  i*lf    und    \  1  *> nun n- V u nun n 

Hannover  und  Braunachweig  

Bayern,  Württemberg  und  Tbüringen    .   .  . 

10 



3 

; 

[20 

25860 
21133 
13200 
72652 
274623 

253388 

21088 
19970 
12900 
67999 
267987 

1041101 

92766 
82123 
51050 
271184 
1050955 

246327 

20832 
19475 
1 1900 
59100 
242726 

797050 
3 

78191 
76963 
41440 
217969 
889597 

Thomaa-Roheiaen  8a. 

— 

683687 

643332 

2589179 

600360 

2101213 

ffi 

«Ic 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Heaeen-Naaaau  . 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  .  . 

6 
4 

! 

30784 
33295 
7559 

34923 
28281 
6170 

143711 
121790 
29679 

24004 
22346 
7274 

99176 
78253 
28189 

Stahl-  und  Spiegeleiaen  uhw.  Sa. 

- 

71638 

69374 

295080 

53624 

205618 

l| 
II 
3i 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Heaaen-Xaaaaa  . 

HrlllpHlPtl 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  .  . 

7 
* 

i 

9 

4517 
19778 
31067 
820 
17799 

50J9 
18694 
31310 
780 
20382 

15073 
75563 
118885 
8360 
74085 

1218 
15803 
80815 
670 
15840 

1 0003 
59840 
119964 

3020 
62666 

I'uddel-Robeiaen  8a. 

73981 

76865 

286966 

64346 

'»55493 

Ii 

u  es 

i* 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Xaaaau  . 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  .  . 
Lothringen  und  Luxemburg   

429869 
72403 
75707 
12950 
33833 
16264 
7968» 

330812 

412896 
69409 
72550 
12655 
32234 
15815 
74853 

320377 

1646650 
277781 
290348 
51240 
130990 
63029 
298677 
1258056 

357730 
57230 
70004 
12750 
30990 
14870 
65628 

285191 

1217730 
202392 
269534 
50345 
112102 
53461 
244926 
1078493 

Oeaamt-Erzeugung  Sa. 

1051527 

1010789 

4016771 

894393 

32289*3 

u 

E>  - 

Thomaa-Roheiaen  

183110 
39111 

683687 
71638 
73981 

178199  690527 
43019  155019 

643332  2589179 
69374  1  295086 
76865  286966 

143353 
32710 

600360 
53624 
64346 

552801 
113858 
2101213 
2056 1H 
255493 

(ieaaint-Erzeugung  Sa. 

1051527 

1010789 

4016771 

894393  S2289S3 

i 

Roh  e  i  h  e  n  e  rze  u  gu  n  g  im   A  Unlande: 
Vereinigte  Staaten  Ton  Amerika:  April  1906  .  .  2  106000t.     Helgien  :'j.\pril  1906  .  .  112485  t. 
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Statistisch?*. 


20.  Jahr*.  Nr.  II. 


Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  im  März  1906. 


Eisenerze;  eisen-  oder  manganhaltige  (»asrcinigungsmasse ;  Konverterschlackeu ; 

ausgebrannter  eisenhaltiger  Schwefelkies  (237 el*   

Manganerze  1 237  hl   .  .  . 

Roheisen  (7771  

Bruehciscn,  Alteisen  (Schrott);  Eisenfeilspäne  usw.  (843a,  H43b»  

Röhren  und  Röhrcnformstüeke  aus  nicht  schmiedbarem  Guß,  Hahne,  Ventile  usw. 

i77Hn  u.  b,  779a  u.  b.  783ci  

Walzen  aus  nicht  schmiedbarem  Gull  i780a  u.  bl  

Maschinenteile  ruh  u.  bearbeitet**  aus  nicht  Hchniiedb.  Gull  (782a,  783a — d) 
Sonstige  Eisengullwarcn  roh  und  bearbeitet  (781  a,  782b,  783f  u.  g.  I     .  . 
Kohluppen;  Rohscbienen;  Kollblöcke  ;  Brammen;  vorgewalzte  Hlöcke;  l'latinen: 

Knüppel;  Tiegelstahl  in  Blöcken  (784)  

Schmiedbare«  Eisen  in  Stäben:    Träger  (J-.         und  _1    L-Eiseni  (785al 

Eck-  und  Winkeleisen,  Kniestücke  (785b|   , 

Anderes  geformtes  (fassoniertest  Stabeisen  (785c|  

Band-,  Heifeisen  (785d|  

Anderes  nicht  geformtes  Stalieisen ;  Eisen  in  Stäben  zum  l'iiiKc.hnielzen  i785e) 
Grobbleche:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  getirnillt  (7S0a>  .... 

Eeinbleche:  wie  vor  (780b  u.  cl    

Verzinnte  Bleche  (788a(  

Verzinkte  Klechc  (788  b)  

Bleche:   abgeschlifFcn,  lackiert,  poliert,  gebräunt  uuw.  «787,  788«)     .   .  . 
Wellblech  ;  Dehn- I Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen  ;  andere  Hleche  (789a  u.  b.  790) 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791  a  —  c,  792a  — e)  

Scblangenröhren,  gewalzt  oder  gezogen;  Höbrenformstücke  (793a  u.  b)     .    .  . 

Andere  Köhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794a  u.  b,  795a  u.  b|  

Eisenbahnschienen  (796a  u.  b)  

Eisenbahnschwellen.  Eisenbabnlascben  und  Unterlagsplatten  (79tic  u.  dl  .  .  .  . 

Eisenbahnacbsen,  -radeisen,  -räder,  -radsätze  (797)  

Schmiedbarer  <iuö;  Schmiedestücke *•*  (798a  — d,  799a— f)  

Geschosse,  ■Kanonenrohre,  Sägezahnkratzen  usw.  (799g)   . 

Brücken-  und  Eisenkonstruktionen  (800a  u.  bl    

Anker,  Ambosse,  Schraubatöcke.  Brecheisen,  Hämmer.  Kloben  und  Rollen  zu 

Flaschenzügen ;  Winden  <8(>0a  -c,  807)  

Landwirtschaftliche,  üeräte  (808a  u.  b.  809,  810,  811a  u.  b,  810a  u.  b).  .    .  . 

Werkzeuge  (812a  u.  b.  81!ta— e.  814a  u.  b,  815a-d,  830a)  

EisenbabnlaHchenscbrauben,  -keile,  Schwellenschraubeii  usw.  i820ai    .  ... 

Sonstiges  Eisenbahnmaterial  (821a  u.  b,  824a)  

Schrauben,  Niete  usw.  (820b  u.  c,  825  0)  

Achsen  und  Achsenteile  (822,  823a  u.  b)    

Wagenfedern  (824b)    

Drahtseile  (825a)  ...    

Andere  Drahtwaren  (825b — dl  

Drahtstifte  <825f,  82tia  u.  b.  827»  

Maus-  und  Küchengeräte  i828b  u.  cl  

Ketten  (829a  u.  b,  S3<»  

Feine  Messer,  feine  Scheren  usw.  <830h  u.  cl  

Näh-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  isila—  O  

Alle  übrigen  Eisenwaren   |810c  u.  d  — 819,   828a,   832    8:!5.    830  d  u.  e  840, 

842  ii.  843 b)  

Eisen  und  Eisenlegierungen,  unvollständig  angemeldet  

Kessel-  und  KcssclKchmicdearheitcn  (801  a—d.  802  -805)  


Eisen  und  Eisenwaren  im  März  1900 
Maschinell 


Sum  nie 


Januar-März  1900  : 


Eisen  und  Eisenwaren 
Maschinen  


Summe 


Januar-Marz  19n5:  Eisen  und  Eisenwaren 
Maschinen  


Kinfuhr 

Ausfuhr 

1 

- 

620  927 

283  147 

1 5  099 

150 

1 1  099 

"8  074 

8  470 

7  "84 

00 

2  090 

203 

250 

308 

339 

1  555 

520 

27  999 

•  1 

20  108 

K 

5  342 

Höf» 

•Iii 
— t 

4  H->4 

1  450 

8  805 

400 

1 1  779 

500 

4  0tV> 

1  907 

10 

i 

207 

10 

780 

5"  4 

M  1  Q4 

4 

341 

4  574 

">(> 

i"  "t 

"l 

10  48° 

•'(  i 

ö  PI" 

437 

1  U»«t 

1  1  8 

OtAQ 
"Ii» 

4 

1 

1 

30 

192 

1  358 

70 

7*4 

14 

597 

05 

872 

17 

05 

7 

-  - 

9 

20 1 

150 

1  429 

127 

i  i 

.;. : 

2  i  »5 1 

Ii: 

"  195 

213 

? 
1 

1  IQ 
1  13 

139 

2  324 

35 

140 

-:,t] 

29  024 

271  523 

2  337 

9  494 

31  301 

281  017 

95  501 

992  802 

23  902 

78  298 

119  403 

1  071  100 

02  790 

727  932 

15  107 

05  874 

Summe 


77  897 


793  800 


Die  in  Klammern  stellenden  Ziffern  bedeuten  die  Nummern  des  statistischen  Warenverzeichnisses. 
Die  A  u  s  f  n  Ii  r  au  bearbeiteten  guUciwernen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
Die  Ausfuhr  an  Schmiedestücken  für  Maschinen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  für  Eisenbahnkunde. 

In  «1er  Maisitzung  den  Verein«  für  Eisonbahn- 
kundc  machte,  nachdem  der  stellvertretende  Vor- 
sitzende, (Ich.  Regierungsrat  Professor  Ottering,  dem 
verstorbenen  Mitglied,  Staatsministcr  v.  Kudde,  einen 
wurmempfundenen  Nachruf  gewidmet  hatte,  der  Geheime 
Oberhaurat  Sarre  ausführliche  Mitteilungen  über  die 

Aiuerlcan  Rallway  Association 

und  ihr  Wirken.  Dieser  .Verein  amerikanischer  Eisen- 
hahnvcrwaltungen"  nimmt  unter  den  äußerst  zahl- 
reichen Vereinigungen,  die  in  Nordamerika  zum  Zweck 
der  Vervollkommnung  der  Verwaltung*-,  Betriebs- 
uiid  Vcrkchrscirmchtungen  der  Eisenbahnen  bestehen, 
einen  hervorragenden  l'latz  ein.  Ihm  gehören  220 
Eisenbahngesellschaften  mit  rund  355  000  km  Betriebs- 
länge, d.  h.  ungefähr  95  v.  H.  des  gesamten  Bahn- 
netzes der  Vereinigten  Staaten,  Kanadas  und  Mexikos 
an.  Er  ist  aus  den  seit  1H72  von  höheren  Eisenbnbn- 
beanitcn  awir  Verabredung  von  Fahrplänen  für  durch- 
laufende Personenzüge  abgehaltenen  Zusammenkünften 
hervorgegangen.  Unter  dem  ursprünglichen  Nainon 
der  „Oeneral  Time  Convention"  hat  er  im  Jahre 
1883  die  Vereinbarung  eines  einheitlichen  l'hrzeit- 
systems  für  die  Eisenbahnen  zustande  gebracht,  dem 
Stadt  und  Land  sich  alsbald  anschlössen.  Im  Jahre 
1801  nahm  der  Verein  seinen  jetzigen  Namen  an. 
Der  verhältnismäßig  späte  Zusammenschluß  der  Eiscn- 
bahnvcrwaltungen  Nordamerikas  (der,, Verein  deutscher 
Eisenbahn  Verwaltungen'4  besteht  bereits  seit  1846)  ist 
aus  der  höchst  eigenartigen  Entwicklung  des  Eisen- 
bahnwesens dieses  Landes  zu  erklären.  Während  die 
europäischen  Eisenbahnen  in  den  stark  bevölkerten 
Ländern  einen  alten,  hoch  entwickelten  Verkehr  vor- 
fanden, mußten  die  amerikanischen  Eisenbahnen,  indem 
sie  ungeheure  Wildnisse  der  Hesiedelung  erschlossen, 
den  Verkehr  erst  hervorrufen.  So  ist  es  nicht  zu  ver- 
wundern, daß  die  Eisenbahnverwaltungen  lange  nur 
in  lockeren  Beziehungen  zueinander  standen  und 
erst  spät  das  Bedürfnis  zu  gemeinsamem  Handeln 
empfunden  haben.  Auch  konnte  mau  sich  lange  Zeit 
hindurch  mit  den  denkbar  einfachsten  Betriebsein- 
richtungen begnügen,  zumal  in  dem  verhältnismäßig 
dünn  bevölkerten  Lande  der  Personenverkehr  stets 
sehr  stark  hinter  den  Outerverkehr  zurücktrat.  In- 
dessen hat  sieh  in  neuerer  Zeit  die  Erkenntnis  Bahn 
gebrochen,  daß  bei  den  jetzigen  Verkehrsverhältnissen 
die  auf  den  nordainerikanisclien  Bahnen  bestehenden 
Einrichtungen  zur  Sicherung  des  Betriebes  vielfach 
nicht  ausreichen,  um  das  unbedingt  zu  fordernde  Maß 
der  Betriebssicherheit  zu  gewährleisten.  Dem  ent- 
spricht auch  die  besonders  rege  und  fruchtbare  Tätig- 
keit, die  der  Verein  amerikanischer  Eisenbahnver- 
waltungen  in  neuerer  Zeit  entfaltet  hat.  Es  sind  ein- 
heitliche Hand-  und  Zugsignalc,  Fahrdicnstvorschrifteii, 
Vorschriften  über  die  Abhängigkeit  zwischen  Weichen 
und  Signalen,  selbsttätige  (iüterwagenkuppcluiig  und 
Kraftbremsen,  über  die  Befähigung  der  Eisenbahn- 
betriebsbeamten  und  anderes  vereinbart  worden.  Dazu 
kommen  Vereinbarungen  über  die  gegenseitige  Wagen- 
benutzung und  Wagenmiete,  über  einheitliehe  Bauart 
von  Oüterwageu  und  dgl.  mehr.  Der  Vortragende 
beleuchtete  die  einzelnen  Vereinbarungen  unter  Be- 
zugnahme auf  die  in  Deutschland  bestehenden  ent- 
sprechenden Einrichtungen  und  kam  bei  aller  An- 
erkennung des  bereits  Oe sc hnfff neu  zu  dem  Schlüsse, 
daß  der  American  Kailwuy  Association  bis  zur  Er- 
reichung des  Zieles  noch  Vieles  Ml  tun  Übrig  bleibe. 

Xl.v, 


Iron  and  Steel  Institute. 

Die  diesjährige  1 37.)  Krühjahrs-Hauptversammliing 
des  Iron  and  Steel  Institutes  fand  am  10.  und  11.  Mai 
in  dem  Gobilude  der  Institution  of  Civil  Enginecrs,  West- 
minster,  statt'.  Nach  dem  Erteil  der  englischen  Fach- 
blätter brachte  sie  nichts  wesentlich  Neues.  In  «einer 
Eröffnungsrede  wies  der  Vorsitzende  R.  A.  Hadfield 
auf  den  schweren  Verlust  hin,  den  da«  Institute  durch 
den  Tod  seines  Mitbegründers  und  langjährigen  Schatz- 
meisters, späteren  Vorsitzenden,  Sir  David  Dalo  er- 
litten hatte.  Nach  dem  Geschäftsbericht  wurden  im 
Laufe  des  Jahres  1905  198  neue  Mitglieder  aufgenom- 
men, so  daß  der  Bestand  sich  am  31.  Dezember  aus  1  Pro- 
tektor, 12  Ehrenmitgliedern,  34  lebenslänglichen  Mit- 
gliedern und  198(5  gewöhnlichen  Mitgliedern  zusammen- 
setzte. Dos  Wachstum  des  1869  gegründeten  Institutes 
geht  aus  nachstehenden  Zahlen  hervor:  1875:  891,  1885: 
1311,  1895:  1555,  1905:  2033.  Im  Jahre  1905  war  der 
Tod  von  22  Mitgliedern  zu  betrauern.  Die  Einnahmen 
betrugen  6271  X  gegenüber  5257  X  Ausgaben,  einge- 
schlossen ist  dabei  eine  Unterstützung  an  das  National- 
Physicol-Laboratory.  Zum  Abschluß  seiner  Vorstands- 
schaft hatte  Carnegie  dem  Institute  den  Betrag  von 
25000  f  in  5  0(i igen  Obligationen  überreicht,  so  daß 
die  gesamten  Schenkungen  Carnegies  zur  Beförderung 
metallurgischer  Studien  mithin  89  000  $  betrogen. 
In  einer  Ansprache  kam  dor  Vorsitzende  sodann  auf 
die  augenblicklich  herrschende  gute  Beschäftigung, 
sowie  auf  den  Aufschwung  in  der  amerikonischen 
Eisenindustrie  zu  sprechen  und  auf  die  Absicht  dor 
Steel  Corporation,  ein  Riesenstahlwerk  zu  erbauen.* 

Die  goldene  Bessemer-Mednille  wurde  an 
Fl.  Osmund  verliehen,  wobei  der  Vorsitzende  darauf 
aufmerksam  machte,  daß  es  erst  das  zweite  Mal  sei, 
daß  dieselbe  nach  Frankreich  gehe  (das  erste  Mal  18S9 
an  Ilenrv  Schneiderl.  Nunmehr  verlas  der  Sekretär 
den  Beschluß  über  die  Carnegie-Stipendien.  Von  den 
eingegangenen  50  Bewerbungen  erhielten  Preise  von 
je  50  X:  H.  C.  Bovnton  (Ver.  Staaten),  L.  Ouillet 
(Frankreich).  W.  H."  Hatfield  (Sheffield);  solche  von 
25  X:  E.  («.  L.  Roberts  (London),  W.  Rosenhain  (Bir- 
mingham) und  E.  A.  Wraight  < London i;  eine  von 
40  x;  A.  Campion  ((ilasgow).  Stipendien  von  je  100  X 
wurden  zuerkannt:  C.  A.  F.  Beuedicks  (Schweden), 
O.  Stutzer  (Freiberg  i.  S.),  E.  Hess  (Ver.  Staaten)  und 
F.  F.  Law  |  London ).  Die  goldene  Carnegie- 
Medaille  wurde  L.  Ouillet  überreicht,  während  eine 
silberne  Medaille  W.  Rosenhain  verliehen  wurde. 

Sodann  eröffnete  den  Reigen  der  Vorträge  eine 
Abhandlung  von  A.  J.  Capron  (Sheffield)  über 

die  Verdichtung  von  St.hlblöcken. 

Der  Verfasser  behandelte  die  Verdichtung  von 
Stahlbbickeii  nach  dem  Verfahren  von  Jllingworth. 
worüber  wir  bereits  ausführlich  berichtet  haben.  *• 
Bei  einer  neuen  Konstruktion  bestehen  die  Kokillen 
aus  vier  einzelnen  Wänden.  Die  quer  zur  Druck- 
riehtung  stehenden  enthalten  senkrechte  Nuten,  in 
welche  die  zwei  anderen  Wandungen  eingreifen.  Die 
Nuten  sind  so  tief  vorgesehen,  daß  vor  "lern  (hiß  ein 
Spielraum  vorhanden  ist,  der  dann  die  nötige  Ver- 
dichtung zuläßt;  die  Kokille  selbst  wird  während  des 
Gusses  durch  die  Presse  zusammengehalten.  Danach 
erfolgtem  Guß  keine  Stücke  entfertit  werden  müssen, 
kann  sofort  mit  dem   Verdichten  begonnen  werden. 

•  Vergl.  vorliegende  Nummer  S.  692. 

Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1906  Nr.  7  S.  424. 
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26.  Jahrg.  Nr.  11. 


I 'renne  arbeitet  mit  etwa  4,7  kg'qmm  Druck. 
Für  eine  HOCH)  t  -  Presse,  «He  60  t  Guß  komprimiert, 
sind  30  I'.  S.  nötig.  Dan  Verfahren  wird  in  Sheffield 
auf  den  Jessop-Werken  weit  zwei  Jahren  täglich  aus- 
geübt. Die  dort  benutzte  Presse  ist  für  1100  t  gebaut. 
Hie  Zeit,  die  sie  benötigt,  beträgt  für  einen  Block  von 
1700  kg  45  Minuten,  für  zwei  Blöcke  zu  je  850  kg 
35  Minuteri  oder  für  C.  Blöcke  zu  425  kg  25  Minuten. 
Bei  größeren  Blöcken  wird  der  Kopf  durch  Aufsetzen 
eine«  KingeN  ruh  feuerfestem  Materini  und  durch  Pumpen 
möglichst  lange  flüssig  gehalten.  Während  des  Verdich- 
tens  steigt  der  Stahl  in  diesen  King  und  läßt  sich  so  der 
Stand  der  Oberfläche  stets  beobachten.  Der  verlorene 
Kopf  beträgt  5  "(i.  Die  anschließende  Besprechung  för- 
derte trotz  ihrer  Ausdehnung  nichts  Neues  an  den  Tag. 

Der  zweite  Vortrag,  von  Professor  Th.  Turner 
(Birmingham),  betraf  die 

Volumen-  and  Tetnperaturverändernngen 
während  des  Abkühlen*  ron  Gnlleisen. 

Turner  hat  seine  l'ntersuchungen  ausgeführt, 
indem  er  einfach  einen  gußeisernen  Stab  in  einer 
Sandform  derartig  goß,  daß  sich  das  eine  Ende  des 
Stabes  nicht  ausdehnen  konnte  und  die  Lageverände- 
rung des  andern  Endes  aufgezeichnet  wurde  unter 
gleichzeitiger  Angabe  der  Temperatur  des  Eisens 
mittels  eines  in  den  Stab  eingeführten  Thermoelementes. 
Ks  seheint,  daß  einige  Metalle  gleichmäßig  ab- 
kühlen und  während  des  Abkühlen«  in  der  ganzen 
Masse  gleichmäßig  schwinden.  Andere  jedoch  zeigen 
periodisch  Haltepunkte,  sowohl  in  bezug  auf  Tem- 
peraturabnahme  als  auch  auf  Schwinden.  Weißeisen 
zeigt  einen  solchen  Haltepunkt  bei  065"  ('. ;  graues 
Roheisen  (Hämatiti,  das  nur  Kohlenstoff  und  Silizium 
enthält,  hat  zwei  solcher  Punkte,  bei  1135"  und  695", 
während  graues  Northampton-Koheisen,  da«  Kohlen- 
stoff, Phosphor  und  Silizium  enthält,  drei  Haltepunkte 
zeigt,  bei  1060°,  900"  und  730°.  Gewöhnliches  Roh- 
eisen oder  Gießcreigattierungen  sind  sehr  verschieden 
in  der  Zusammensetzung  und  zeigen  daher  alle  Arten 
des  Verhaltens,  die  es  gibt,  vom  Weißeisen  bis  zum 
Northampton-Roheisen.  Die  Crsache  der  bei  den 
Haltepunkten  auftretenden  Ausdehnung  und  Wärme- 
entwicklung sei  nicht  sicher  bekannt,  doeh  gibt  Turner 
eine  Erklärung,  die  Anspruch  auf  Richtigkeit  hat.  Die 
erste  Ausdehnung  rührt  von  der  GraphitauMschcidung 
her,  die  dritte  von  der  Ahschcidung  der  Temperkohle 
aus  oder  an  Stelle  von  Perlit  unter  dem  Einfluß  dcB 
Siliziums.  Nach  Wüst  und  Geiger*  ist  die  Bildung 
der  Temperkohle  auf  den  Zerfall  von  Karbiden  zurück- 
zuführen. Bei  Abwesenheit  von  Silizium  ist  die  Aus- 
dehnung klein  (Wi.V),  bei  mittlerem  Siliziumgehalt 
wird  sie  deutlich  (695°),  und  bei  4  °/o  Silizium  wird 
sie  sehr  stark  bemerkbar  |730").  Der  zweite  Halte- 
punkt war  nur  undeutlich  zu  erkennen  und  daher  leicht 
zu  übersehen.  Die  Beobachtung  der  Volumverändorung 
während  des  Festwerdens  und  Abkühlens  des  Guß- 
eisens bietet  dem  Gießereimann  ein  geeignetes  Mittel, 
seine  Gußeisenmischung  zu  überwachen,  und  da  ein 
von  Turner  nach  dem  eingangs  erwähnten  Prinzip 
konstruierter  Apparat  einfach  und  leicht  herzustellen 
ist,  liegt  kein  Grund  vor.  sich  desselben  nicht  zu  be- 
dienen, um  den  Charakter  den  Eisens  herauszufinden. 
Der  Zweck  der  Turnersehen  Versuche  war,  fest- 
zustellen, ob  und  welche  Arten  de«  Eisens  sieh  heim 
Abkühlen  ausdehnten,  um  eine  alte  Streitfrage  zu  klären 
und  die  Ansichten  hierüber  auf  festere  Füße  zu  stellen. 

Bei  der  Besprechung  des  Vortrages  bemerkt  Stead, 
dHli  sich  pliMsphorhaltiges  Koheisen  mehr  ausdehnt, 
als  graues  Hämatiteisen  mit  demselben  Kohlenstoff- 
gchalt,  und  dal>  Mich  der  Graphit  während  des  Ab- 
kühlen* um  so  schneller  ubscheidc,  je  höher  der 
Sili/inmgchalt  sei.    Auch  dürfte  man  neben  der  An- 


*  Vergl.  „Stuhl  und  Eisen"  1905  Nr.  19  S.  ll.il. 


Wendung  des  Turnersehen  Apparaten  gelegentlich  mit 
Vorteil  zur  chemischen  Analyse  »eine  Zuflucht  nehmen. 

Sodann  folgte  die  Verlesung  einer  Abhandlung 
von  K.  Ada  mann  (Seatnu  Carew)  über 

die  AliBchreckwIrking  ton  Sllbsin»,  Phosphor, 
Mangan  nnd  Aluminium  in  Gußeisen. 

Adamson  berichtet  über  die  Einwirkung  des  Si- 
liziums, Phosphors,  Mangans  und  Aluminiums  im 
Gußeisen.  Ein  normales  Abschrecken  erzeugt  an  den 
an  der  Außenseite  gelegenen  Teilen  Weißeisen.  Dann 
folgt  nach  innen  zu  ein  halbweißes  Eisen,  halbiertes 
Eisen  uud  schließlich  Graueisen.  Im  allgemeinen  hängt 
die  Tiele  der  Absehreckwirkung  hauptsächlich  von  dem 
Prozentgehalt  des  gebundenen  Kohlenstoffs  ah  und  von 
der  Temperatur  des  Kisetis.  So  erzeugten  0,67  */«  ge- 
bundener Kohlenstoff  eine  1,5  mm  tiefe  Abschreckung, 
dagegen  riefen  0,88  °/o  in  einem  bei  hoher  Temperatur 
gegossenen  Eisen  eine  Abschrecktiefe  von  19  bis  25  mm 
hervor.  Die  Temperatur  des  Eisens  wurde  während  des 
Kinströmens  in  die  Metallform  mit  dem  Pyrometer 
Wanner  gemessen.  In  bezug  auf  die  Abschreckung 
und  die  mechanischen  Eigenschaften  zieht  es  Adamson 
vor,  den  Gcsamtkohlenstoffgehalt  und  den  gebundenen 
Kohlenstoff  als  maßgebenden  Faktor  und  den  Graphit 
mehr  als  einen  nebensächlichen  Faktor  zu  betrachten; 
während  man  vielfach  annimmt,  daß  Silizium  den 
Kohlenstoff  in  Graphit  verwandelt,  glaubt  Adamson, 
daß  diese  Umwandlung  mehr  thermischer  Natur  ist,  daß 
nämlich  die  Geschwindigkeit  der  Graphitabscheidung 
zunimmt,  je  höher  die  Temperatur  liegt.  Hoher  Silizium- 
gehalt führt  ein  schnelleres  Abkühlen  des  Gußeisens 
herbei.  Die  durch  Abschrecken  erhaltene  Gesamt- 
tiefe  nimmt  ah  mit  der  Zunahme  des  Siliziumgehaltes 
von  0,74  auf  1,4  °/o.  Ebenso  wird  die  Wirkung,  wenn 
auch  in  geringerem  Maße,  herabgemindert  durch  ein 
Wachsen  des  Phosphorgehaltcs  von  0,303  auf  1,075°/»- 
Beim  Mangan  ist  das  Gegenteil  der  Fall.  Hier 
nimmt  die  Abschreckung  proportional  dem  von  0.613 
auf  3,26  °/o  steigenden  Mangangehalt  zu,  was  daran! 
zurückzuführen  ist,  daß  das  Mangan  den  Kohlenstoff 
in  gebundener  Form  zurückhält.  Durch  Zusatz  von 
Aluminium  wird  Weißoiaen  grau  und  die  Härtetiefe  ver- 
ringert. Die  Abschreckversuche  wurden  doppelt  aus- 
geführt, und  zwar  das  eine  Mal  bei  hoher,  das  andere 
Mal  bei  niedrigerer  Temperatur;  im  erstcren  Falle 
war  die  Abschreckung  immer  tiefer  als  in»  zweiten, 
obgleich  der  gebundene  Kohlenstoff  im  Graueisen 
derselbe  war.  Dies  ist  ein  weiterer  Beweis  für  den 
direkten  Einfluß  der  Gießtemperatur,  ohne  daß  Fremd- 
körper in  Frage  kommen. 

Bei  der  Besprechung  gibt  Turner  zu.  daß  der 
gebundene  Kohlenstoff  die  Eigenschaften  des  Eisen« 
beeinflußt,  betont  aber,  daß  auch  die  Graphitablage- 
rung einen  erbeblichen  Kinfluß  ausübt.  Phosphor  an 
und  für  sich  macht  das  Eisen  brüchig,  aber  er  ent- 
kohlt auch  und  macht  daher  das  Eisen  indirekt 
»«■icher.  Stead  bemerkt,  daß  er  gezeigt  habe,  daß 
Phosphor  zwar  den  Kohlenstoff  verdränge,  aber  das 
KiscnphoHphid  Kohb-nstoff  aufnehmen  kann.  Ergänzend 
zu  einer  Bemerkung  Adamsons.  daß  zwei  Eisen  von 
genau  derselben  chemischen  Zusammensetzung  ganz, 
verschiedene  Eigenschaften  haben  könnten,  sagte  Stead, 
daß  die  Chemiker  etwas  vom  Eisen  verständen,  aber 
hier  sei  etwas,  was  sie  nicht  erforschen  könnten,  daß 
nämlich  aus  zwei  Kiscnsnrtcn  v«m  genau  derselben  Zu- 
sammensetzung zwei  durchaus  verschiedene  Stähle  ent- 
stehen könnten;  das  zu  erklären  solle  man  deu  Bewerbern 
um  das  Carnegie -Stipendium  überlassen.  Hughes 
will  wissen,  ob  Adamson  angelassene  Pmben  verwendet 
hat.  Redner  bedauert,  keine  genaue  Auskunft  geben 
zu  können,  da  alle  seine  Probestücke  dem  Schrott- 
haufen  entnommen  seien.  Bau  ermann  zweifelt  an 
der  Existenz  von  Graphit  im  amorphen  Zustande. 

ffehluO  Mite.) 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

England.  Auf  einer  Endo  März  d.  J.  abgehal- 
tenen Versammlung  der  Institution  of  Civil  Engineers 
wurden  über  den  an  der  Küste  Cumherlands  von  der 
Hodbarrow  Mining  Co. 

znm  Schutze  Ton  Eisenerzlagern  auf  geführten 

Damm 

nähere  Mitteilungen*  gemacht.  Aus  der  Vorgeschichte 
ist  zu  bemerken,  daß  die  in  den  60er  .Jahren  vorigen 
Jahrhunderts  entdeckte  Hodbarrow  Mine,  eine  der 
reichsten  RoteisenBteingrubon  England«,  infolge  ihrer 
Lage  an  der  Küste  viel  unter  Waasereinbrüchen  zu 
leiden  hatte,  ho  daß  schon  in  den  Jahren  1888/90 
eine  Eindeichung  vorgenommen  wurde.  Bei  dem 
weiteren  Abbau  traf  man  im  Jahre  1898  auf  Schwemm- 
sand, wodurch  wiederum  .Seewaaser  aus  der  Tiofe  in 
die  (irube  eindringen  konnte.  Wurde  dieses  Hindernis 
auch  bald  beseitigt,  so  ging  man  doch  im  Frühjahr 
1900  dazu  über,  einen  mächtigen,  über  2  km  langen, 
halbkreisförmigen  Damm  aufzuführen.  Durch  dieses 
im  Jahre  1905  vollendete  Bauwerk  gelang  es,  einen 
Fläehenraum  von  annfthernd  70  ha,  der  sonst  zur  Zeit 
der  Flut  durch  die  See  bedeckt  war  und  der  in  der 
Tiefe  reiche  Erzlager  barg,  dem  Meere  abzuringen 
und  gleichzeitig  die  (irube  vor  weiteren  Wasserein- 
brüchen  zu  sichern.  Die  größte  Höhe  des  Dammes 
beträgt  12  m,  seine  Breite  unten  64  m  und  oben 
25  m ;  er  besteht  aus  zwoi  Kalksteinwällen,  auf  deren 
äußerem  als  Wellenbrecher  über  den  größten  Teil 
seiner  Erstreekung  hin  in  unregelmäßiger  Reihenfolge 
2.'»  t  schwere  Hetonblöcke  gelagert  wurden.  Der 
Zwischenraum  zwischen  diesem  und  dem  inneren 
kleineren  Kingwall  ist  mit  Lehmboden  ausgefüllt.  Cm 
sich  gegen  ein  Durchsickern  deB  Wassers  nnterhalb 
des  Dammes  zu  wahren,  wurde  in  die  Zwischoufüllung 
eine  Spundwand,  teils  aus  Holzpfählen,  auf  die  größte 
l.änjre  jedoch  aus  Prolileisen,  eingerammt.  Nach 
längeren  Versuchen  kam  man  für  die  eiserne  Spund- 
wand zu  der  Anordnung,  zwischen  je  zwei  als  Kicht- 
pfählc  dienende  H-  Träger  (h  228  mm)  eine  Blech- 
plattte  von  19  mm  Stärke  einzusetzen,  die  mittels 
gleichzeitig  als  Versteifung  dienender  T-  Eisen  an 
beiden  Seiten  angenietet  wurde.  Als  l'fahlschuhe 
wurden  anfangs  solche  au»  (rußstahl  verwendet,  welche 
aber  bei  schwierigerem  Untergrund  leicht  brachen, 
so  daß  man  die  Fassoneisen  selbst  verwendete  und 
sie  durch  T-  Eisen  verstärkte,  wodurch  eine  W-förmige 
Schneide  entstand.  In  der  Mitte  des  Dammes  wurden 
vier  Schleusen  zum  Auslassen  des  Wassers  angeordnet. 
Für  den  Bau  waren  insgesamt  notwendig  annähernd 
IV.  Millionen  Tonnen  Kalkstein,  1  Million  Tonnen 
Erdreich,  150  000  t  Beton,  4400  t  Stahl  und  2800  cbm 
Hauholz. 

Vor  der  Institution  of  Civil  Engineers,  London, 
wurden  von  Tb.  und  (  h.  K.  Andrews  Mitteilungen 
über  den 

Einfluß  de»  Ausglühen«,  auf  NtahiMchlenen 

gemacht. •*  Die  Schienen  waren  von  dem  englischen 
Biillenkopr|irotil,  im  Gewicht  von  42,2  Ihn  45,«  ki;  m 
und  enthielten  —  mich  englischen  Ite^rift'cn  —  mittlere 
Ih)  und  hohe  1 1» i  Gehalte  an  Kohlenstoff  und  Mangan. 
Kür  die  Versuche  wurden  drei  Temperaturen  gewühlt: 
77<»,H50  und  94o«  ( '.  Die  Schicneiistücko  wurden  bei 
sämtlichen   Versuchen  auf  die  Sohle  eines  Schwciß- 

♦  Nach  .Engineering"  190«,  23.  März,  und  lyo5, 
7.  April. 

*♦  „Iron  Age",  26.  April  190t;, 


ofens  eingesetzt  und  mit  gepulvertem  Kalk  bedeckt; 
in  letzterem  war  ein  Le  Chatelier-l'yromeler  unter- 
gebracht. 

Der  erste  Posten  Schienen,  der  bei  770°  C.  ge- 
glüht wurde,  brauchte  25  Stunden,  um  diese  Tem- 
peratur zu  erreichen;  die  Abkühlung  bis  zur  Außen- 
temperatur erforderte  weitere  72  Stunden.  Der  Durch- 
schnitt von  sechs  Analysen  ist  wie  folgt: 

HUhUortr  «'  Mn  «I  H  P 

a  0,89     0,75     0,058     0,066  0,066 

b  0,47      1,10      0,069      0,054  0,059 

Proben,  aus  dem  Schienenkopf  entnommen,  wiesen 
Festigkeiten  auf: 

KU*tl*IUt»-    Bruch-     n  .       „  Ein- 
sn-mr      h.L.tung  ,,rl""""f  M-hniirunr 
ke,,mm      k»  qmm         %  •„ 

a  Cngeglüht  29,713  60,699  23,2  32,8 

a  Geglüht  29.813  58,226  25,7  41,8 

b  Cngeglüht  40,303  74,542  15,3  20.8 

b  Geglüht  34,443  68,100  20,6  34,0 

Der  zweite  Satz  benötigte  zur  Erhitzung  auf 
850"  C.  35  Stunden  und  zum  anschließenden  Abkühlen 
bis  auf  200"  C.  weitere  65  Stunden.  Die  Zusammen- 
setzung war: 

smhl.orti-  C  Mn  Hl  H  P 

a  0,39      0,77       0,06      0,067  0,063 

b  0,48      1,01       0,09       0,065  0,063 

Die  Festigkeitsprüfungen  ergaben: 

EUadtiUta-  Bruch-  n  .  F.ln- 

suhl-ort.     Zu.Und         gr.  ni*.  b.-U.tun*  """""»f  .chnlirunc 

kg  <|mm  kr  'imm         %  % 

«      Cngeglüht    30,948  62.619      20,5  30,4 

a       (ieglüht      30,790  48,486      24,0  37,7 

b      Cngeglüht    44,288  74,022      15,4  19,9 

b       Geglüht      36,729  68,557      19,6  28,6 

Bei  dem  dritten  Satz  währte  das  Erhitzen  auf 
940"  C.  75Vj  Stunden  und  das  Abkühlen  auf  380"  C. 
weitere  61  Stunden.    Die  Analyson  ergaben: 

0  Mi,  Hl  S  P 


a  0,41      0,70      0,065      0,07«  0,063 

b  0,4«      0,98      0.078      0,068  0,06« 

Die  Festigkeitsergebnisse  waren  nachfolgende  : 

Klasti/lMU-     Bruch-  1>chnuntf 

k«  .(mm  k«  iinin  %  -\. 

a      Cngeglüht  «0,195  22,8  33,0 

Geglüht         —  56,146  23,7  35.9 

b      Cngeglüht    36,035  69,70«  14,6  18,2 

b       Geglüht      32,098  63,462  21,9  33,6 

Durch  das  Glühen  bei  940"  ('.  verloren  die  42,2  kg 
(a)  Schienen  3,2  °jo  ihres  Gewichtes,  die  <b)  Schienen 
3,81  die  chemische  Zusammensetzung  hatte  sich 
nur  wenig  geändert,  wenn  auch  der  Kohlenstoffgehalt 
in  den  geglühten  Schienen  eher  höher  erschien.  Zur 
Bestimmung  der  Einwirkung  des  Glühens  auf  die 
Härte  wurden  etwa  160  mm  lange,  rechteckige  Stücke 
dem  Fuß  der  Schienen  entnommen.  Die  Härte  der 
ungeglühten  (al  Schienen  war  durchschnittlich  24,2«  V 
ireringer  als  die  der  (hl  Schienen.  Da»  Glühen  ver- 
ringerte die  Härte  und  zwar  hatten  die  (a)  Schienen 
nach  dem  Glühen  bei  850"  C.  rund  6,74  °/«  und  bei 
910"  C.  rund  14,07  "/»  Verlust  aufzuweisen,  während 
die  (I.)  Schienen  13,0«  bezw.  18,13  */»  Märte  ein- 
büßton. Für  die  Cntersuchung  des  Kleingel'üges  dienten 
Längsschnitte,  die  nahe  der  Oberkante  der  Schiene 
entnommen  wurden.  Durch  das  Glühen  war  ein 
festeres  Ineinandergreifen  der  Bestandteile  erreicht 
worden,  außerdem  war  das  ^itterühnliche  Aussehen, 
wie  es  im  allgemeinen  ein  Kohhlock  zeigt,  unzweifel- 
haft eine  (Quelle  von  örtlicher  Schwäche,  i;üuzlich  ver- 
schwunden. In  einigen  Fällen  waren  die  langen  Kerrit- 
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ädern  nach  dem  Glühen  noch  sichtbar.  Im  allgemeinen 
erbrachte  die  mikroskopische  Untersuchung  den  Kin- 
druck, daö  durch  das  Glühen  eine  regelmäßigere  Ver- 
teilung den  Perlits,  d.  h.  eine  größere  Gleichförmig- 
keit  des  Gefüges  erreicht  wird. 

Amerika.    Ueber  dio 

HtM  -StahlwerkBanlage, 

welche  die  l'nited  States  Steel  Corporation  /u  Indiana 
an  den  l'fern  den  Michigan-Sees  erbaut,  liegen  nun- 
mehr nähere  Einzelheiten  vor.*  Dieses  größte  Stahl- 
werk der  Welt,  dessen  Kosten  75  000  000  /  betragen 
sollen,  soll  durch  seine  Lage  imstande  sein,  seine 
Erzeugnisse  ebenso  vorteilhaft  auf  den  östlichen  wie 
auf  den  weltlichen  Markt  der  Vereinigten  Staaten  zu 
werfen.  Die  Oefen,  Walzwi  rke  und  übrigen  Teile 
des  Werkes  werden  einen  Flüchonraum  von  rund 
2,6  i|km  einnehmen,  wozu  noch  Plätze  für  eine  zu 
gründende  Stadt,  Eisenhahnen  u.  a.  kommen.  Die  Anlage 
soll  nach  dem  Ausbau  16  Hochöfen  und  81  Martin- 
öfen umfassen.  Zurzeit  sind  jedoch  nur  4  Hoch- 
öfen und  24  Martinöfen  in  Angriff  genommen. 
Ferner  sind  vorgesehen  sechs  Walzwerke  ;  das 
erste  zu  errichtende  ist  ein  Schienenwalzwerk 
mit  einer  Mnnatsleistung  von  TS  000  t,  sodann 
kommen  ein  Stabeisenwalzwerk,  eins  für  Hau- 
eisen und  eins  für  Blech.  Wahrscheinlich  soll 
eine  große  llrückenbauanstalt  angeschlossen 
werden.  Die  Krze  werden  von  den  Gruben 
der  Gesellschaft  am  Oberen  See  bezogen  und 
können  aus  den  Sehiffun  direkt  auf  die  Lager- 
plätze bei  den  Hochöfen  ausgeladen  werden. 
Die  Kessclkohle  stammt  aus  den  Indiana-Zechen 
der  Heering  Coal  Company,  die  Kokskohle  von 
den  Pocahontas-Kohlenleldern  in  West-Virginia. 
Außer  den  eigenen  Kisenbahnen  der  Stahl- 
gescllscbaft  werden  noch  vier  andere  Hahnen 
-  die  Pennsylvania-,  die  New  York  Central-, 
die  Haltimore  and  Ohio-  und  die  Wabanb- 
Gesellschaft  —  den  Transport  der  Materialien 
übernehmen.  Hei  verschiedenen  Linien  müssen 
große  Veränderungen  eintreten ,  um  Feher- 
führungen  und  Kreuzungen  zu  vermeiden.  Die 
nach  dem  Namen  des  Direktors  benannte  Stadt 
Gary  soll  nach  den  Erwartungen,  die  man  von  ihr 
hegt,  in  vier  bis  fünf  Jahren  100  000  F.inwohner  zählen. 

Der  hohe  Kohlcnstoffgehalt(S  bis  l2u/'ot  des  in  den  Han- 
del gebrachten  Fcrrochroms  ist  für  die  Darstellung  von 

kohlcnstofTarmem  Chromat nhl 

sehr  hinderlieh.  0,5  bis  2  "ja  Chrom  geben  in  Ver- 
bindung mit  etwa  1  Kohlenstoff  außerordentlich 
harten  Werk/.eugstahl.  Hei  selhsthärtendem  Stahl 
wird  Chrom  gewöhnlich  zwischen  0.25  und  3,ä  "/» 
zusammen  mit  Wolfram  verwendet.  Ks  dürfte  daher 
für  manche  Fahrikationszwoige  —  Wagenräder  und 
Schienen  —  von  Interesse  sein,  daß  die  Willson  Aln- 
iii in u in  Company,  New  York,  nunmehr  ein  Erzeugnis 
herstellt  mit  nur  4  bis  Ii  "/o  Kohlenstoff ;  **  die  Oesamt- 
analysc  soll  nach  Angabe  der  Fabrikanten  w  ie  folgt  sein  : 

>r.  I  Nr.  II  \r.  I  Xr.lt 

Chrom  .  .  .  69,88  71,98  Schwefel  .  .  0,078  O.ihII 

Eisen    .  .  .  24,01  22.61  Kohlenstoff    5,464  4.789 

Silizium  .  .    11,54  0,55  Phosphor.  .  0,008  0.00N 

(Leider  enthält  diese  Mitteilung  keine  Preisangabe 
für  die  kohlenstiiffarmen  Sorten.  Von  anderen  Häusern 
|z.  H.  Weil  öt  Reinhardt,  Mannheim!  werden  gegen- 
wärtig Eisenchrnmlcgicrungen  mit  t i.."-t  bis  0.5  <i()  C 
und  solche  mit  1,5  »n  C  angeboten,  der  häutigeren 
Verwendung  derselben  wird  jedoch  durch  den  um  ein 
Vielfaches  höheren  Preis  gegenüber  den  7\«-  bis 
Oprozentigeii  Marken  Einhalt  getan.     hie  lini.\ 

♦  „The  Iron  Agc".  2<i.  April  190«;. 
*•  .The  Engin.  and  Mining  Journal-.  5.  Mai  I «.♦(>•.. 


Dali  aus  einem  und  demselben  Hlock  stammen- 
der Stahl  sehr  verschiedene  Festigkeitseigenschaflen 
je  nach  der  Behandlung  zeigen  kann,  ist  bekannt. 
Dns  Watertow  n  -  A  rscnal  hat  dem  «lron  Age" 
zufolge*  verschiedene  Versuche  mit  einem  koblen- 
stoffarmen  Stahl  von  0.20  <'„  Kohlenstoff,  0,58  "/o 
Mangan.  0,015  °/o  Silizium  und  0,017  o.(,  Phosphor  au- 
gestellt, um  die 

Unterschiede  in  der  Zugfestigkeit  «Ines 
Stahles 

zu  ermitteln,  dieselben  sind  in  beifolgendem  Dia- 
gramm zusammengestellt.  Die  Proben  umfassen  Prol.e- 
stäbe  aus  dem  Hlock  in  seinem  natürlichen  Zustand, 
ferner  ansgeschmiedeto  und  nicht  ausgeschmiedete 
geglühte  Stäbe,  weiterbin  solche,  die  nur  bei  ver- 
schiedenen Temperaturen  geschmiedet  wurden.  In 
Zahlen  ausgedrückt,  stellen  sich  die  Zugfestigkeiten 
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der  Probestäbe,  deren  Durchmesser  I4.:t  mm  bei 
76,2  mm  Länge  betrug,  wie  auf  Tabelle  Seiteti'».!  zu 
ersehen. 

Plötzliches  Abschrecken  eines  hoch  erhitzten 
Stahles  übt  demnach  im  allgemeinen  eine  gröliere 
Wirkung  auf  Zugfestigkeit  und  Dehnbarkeit  durch 
Erhöhung  der  einen  und  Erniedrigung  der  andern 
Eigenschaft  aus,  als  mechanisches  Bearbeiten.  Die 
größte  Zugfestigkeit  w  urde  bei  dem  vorliegenden  Stahl 
sowohl  als  auch  hei  einer  andern  Itcibe  gleichfalls 
kohlenstoffarmer  Nickelstäble  durch  Abschrecken  aus 
Weißglut  erreicht.  Dagegen  müssen  kohlenstoffreiclie 
Stähle  teilweise  noch  geglüht  werden,  um  ihre  größte 
Zugfestigkeit  zu  erhalten.  Man  schreibt  diesen  F in- 
stand dem  Auftreten  starker  innerer  Spannungen 
während  des  Abschreckens  zu;  kohlenstoffreiche  Stähle 
gestatten  keine  solch  weitgehende  Behandlung  wie  die 
kohlenstoffarnien.  Keacbteuswcrt  sind  bei  den  obigen 
Proben  auch  die  Einschnürungse rgehnissc.  Weitere 
Versuche  fanden  statt,  um  die  Dauerhaftigkeit  von 
Stahlproben  festzustellen.  Sie  ergaben,  daß  Stähle 
einige  Tausend  Mal  sich  auf  Zugbelastungen,  die  dicht 
an  die  Elastizitätsgrenze  herankamen,  ohne  merklichen 
Eintluß  auf  das  Material  beanspruchen  ließen.  Darau- 
darf  jedoch  nicht  gefolgert  werden,  daß  eine  viel- 
millionenfache wiederholte  Zugbeanspruchung  in  den 
liren/.en  zwischen  der  zulässigen  Beanspruchung  und 
der  Elastizitätsgrenze  keine  beträchtliche  Nachwirkung 
hervorrufen  kann. 
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Xr.  Art  d.  r  IMiaiiUlutiir 

Natürlicher  Zustand  des  lllockcs  

Hei  Gelb-  Iii»*  Hcllrotgliit  geschmiedet,  an  der  Luft  abgekühlt 
Iüh  Weißglut  erhitzt,  in  O.-l  abgeschreckt,  bei  Kirsehrothitze 


75».H 
7774 
7(1:19 

7781 
7782 

7ti35 
:7»K 


Hei  Blutrotbitze  geschmiedet,  an 
Hei  llcllrothitze  geschmiedet,  in 
Bis  Weinglut  erhitzt,  in  Gel  ahg 
Hei  Weißglut  geschmiedet,  in  W 


der  Luit  abgekühlt  . 
Wasser  abgeschreckt 

'schreckt  

isser  abgeschreckt 


7(13(1    Hin  Weißglut  erhitzt,  in  Salzwasser  abgeschreckt 


FUuKiiiist*- 
KP-nir 

ki:  11mm 

f.-t.l|«krlt 
kic  <| mm 

Dehnung 

Kln- 
.chnurtiq« 

•v, 

11,953 

38,586 

ir» 

•21,4 

82,345 

4:..i,7:; 

31 

57 

2(1.718 

45,898 

ir.,:i 

30,0 

h.->.  i  r>r> 

52,(148 

9 

21,4 

42,1  mi; 

117,835 

16 

30,tl 

3I,«40 

117,919 

ti,:t 

13,2 

28,124 

77,9(ltl 

10 

30,4 

* 

84,372 

7 

1.5 

II«  li  n  dien.  In  Westbeugalcn,  Sini,  »ollen  lloeli- 
(Ifen  und  Walzwerke  mit  einer  Jahrcscr/.cugung  von 
120  000  t  Hohciscn  und  70004»  t  Stahl  errichtet  werden. t 
Kine  von  der  indischen  Kegierung  zu  erbauende  80  km 
lange  Kisenbahnlinie  wird  die  Werke  mit  den  (iuru- 
niaishini-Kiscncrzfeldern  verbinden.  l>ie  Anlage  soll 
in  zwei  Jahren  vollendet  nein.  C.  (I. 

.Neuere  MaterialurUrnn^smAScIilnen. 

iS^hluü  von  Helte  n;u.i 
l'.ine  andere  Konstruktion  von  Prüfungsmaschincntt 
naeh  M.  Guillerv  liefert  die  Societc  Francaiae  de 
Constructions  M«'caniipics  zu  D.  nain.  Nordfrankreich, 
in  verschiedenen  Grölten.  Mit  denselben  kann  die 
Härte  naeh  Hrinell  benimmt  werden,  während  die 
Klastizitütsgrenze  nach  dem  Fre  inon  t  -  Verfahren 
durch  Quetschen  eines  polierten  Prohekörpers  ermittelt 
wird.  Der  in  Abbildung  8  und  9  dargestellte  fest- 
stehende Apparat  besteht  aus  den  eigentlichen  Prüfungs- 
vorrichtungen,  gebildet  durch  ein  zylindrisches  <ie- 
häusc  A,  das  auf  eine  Grundplatte  B  nufgesehraubt 
ist  und  die  Federn  ('  sowie  eine  keilförmige  Kcgu- 
liervorrichtuug  1)  enthält.  Der  Druck  der  Federn 
wird  durch  diu  Unterlage  1>  auf  die  Kugel  K  über- 
tragen. I'er  Bügel  F  und  die  Schraube  (i  dienen 
znm  Feststellen  des  Probestücks.  Die  eine  Seite  des 
Bügels  stellt  mit  einem  um  1,5  mm  exzentrisch  an- 
gebrachten Zapfen  II  in  Verbindung,  der  durch  den 
Hebel  J    betätigt  wird.    Durch   Wenden  des  Hebels 

•  Die  Klastizitätsgrcnze  fiel  in  Wirklichkeit  mit 
der  Zugfestigkeit  zusammen. 

t  Jron  Age",  3.  Mai  190(1. 
ff  ..  Kugincering-  190(1,  12.  Januar,  S.  49  bis  50. 


Ahbil  luug  1«>  hl,  Ii. 


Abbildung  s  und  9. 

um  180  (irad  wird  daher  der  Probekörper  ebenfalls 
um  1,5  mm  nach  unten  gedrückt.  Infolge  einer 
wiederholten  kombinierten  Anwendung  des  Hebels 
und  des  Handrades,  so  lange  bis  die  Kugel  nicht  mehr 
tiefer  in  das  Probestück  eindringen  kann,  wird  ein 

bestimmter  Kindruck  er- 
halten. Als  Grundlage  für 
die  Bestimmung  der  Härte 
gilt  die  Kupfermünzcnlegie- 
rung,  in  die  die  10  mm 
starke  Kugel  7  mm  weit  ein- 
dringt. Kin  Ke  Chatelier- 
scher  Glasinaßstah  ermög- 
licht es,  den  Durchmesser 
>les  Kindrucks  bis  auf  i«  mm 
mit  dem  binnen  Auge  fest- 
zustellen. 

Abbildungen  10  bis  12 
zeigen  einen  von  derselben 
Firma  in  den  Handel  ge- 
brachten Apparat  zur  Kr- 
mittluug  der  Brüchigkeit 
und  Sprödigkeit  eines  Ma- 
terials mittels. Schläge  gegen 
einen  eingekerbten  Stab; 
dazu  sei  bemerkt : 

A  ist  ein  Hammer,  der 
an  dem  äußeren  Hand  des 
stählernen  Sehwungrades 

YcTvl^o — 5  ö-1^)  angebracht  ist,  H  der  Kah- 

v-**"—-  MR'ii  1er  Maschine,   ('  ein 

(iesebwiudigkeitsmesser,be- 
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26.  Jahrg.  Nr.  11. 


iai 


Die  Maschine  nimmt  einen  Fläehenraum 
von  0,89  X  0,21  m  ein,  liei  0,50  in  Höbe  und 
einem  (iewicht  von  iiVi  kg.  Die  in  der  rotic- 
renden  Masse  aufgespeicherte  Energie  entspricht 
CO  mkg.  Die  (lesehwiudigkcit  beim  Angriff  ist 
8,8  m  entN|ireelieml  293  Umdrehungen. 

Die  Zeitschrift  .Ameriean  Machinist*  * 
bringt  die  Beschreibung  einer  Seh  rauhen - 
F  r  ü  f  u  Ii  g  *  m  a  h  e  h  i  u  e  I*  U  r  300  000  k  g.  Die 
Maschine  ist  nach  Angaben  von  Professor 
Tal  bot  von  der  Firma  (iebrüder  Kiehle  gebaut 
und  für  die  Universität  von  Jllinois  bestimmt. 
Vier  durch  (Juorstrehen  verbundene  Führungs- 
sfiulcn  a  (Hiebe  Abbildung  13),  zwischen  denen 
sich  die  als  Wagschale  dienende  l'lattfurm  d 
bewegt,  nehmen  den  seitlichen  Druck  auf.  Die 
Plattform  wird  von  zwei  weiteren  Säulen  Ii 
getragen,  die  innerhalb  der  vier  ersten  an- 
geordnet sind,  c  e  sind  die  Zug-  bezw.  Druck- 
schrauben. Hin  während  der  Prüfung  festliegen- 
der Kopf  e  kann  zwischen  den  inneren  Säulen 
mittels  durchgesteckter  Holzen  in  drei  ver- 
schiedenen, der  Länge  der  Probestäbe  ent- 
sprechenden Lagen  bei  f,  g  und  h  festgehalten 
werden.  Mit  Hilfe  des  durch  Sehrauben  fort- 
bewegten Zugkopfes,  der  mit  seitliehen  Aus- 
ladungen versehen  ist  und  an  den  äußeren  Säulen 
geführt  wird,  hebt  man  den  Kopf  e  auf  die 
verschiedenen  Hohen.  Hei  Druckproben  liegt 
der  Prüfungskörpcr  zwischen  Zugkopf  und  Platt- 
form, die  auf  Zug  beanspruchten  Prohcstäbe 
werden  zwischen  den  beiden  Kopfstücken  ein- 
gespannt. Der  Antrieb  der  Schrauben  geschieht 
durch  einen  fünfzehnpferdigen  Motor,  der  auf 
ein  Kuppelungsgetriebe  arbeitet,  das  ho  ein- 
gerichtet ist,  tlali  man  mittels  einer  Leerscheibe 
entgegengesetzte  Drehuiigsrichtuugen  erzeugen 
kann.  Den  llauptantriebsrädern,  auf  denen  die 
Schrauben  sitzen,  können  durch  entsprechende 
Zwischengelege  serhs  verschiedene  (lesch win- 
digkeiten erteilt  werden.  Die  Plattform  ist  auT 
vier  Hebeln  gelagert,  die  wie  Abbildung  14  zeigt 
angeordnet  und  mit  äußerst  wirksamen  Schnei- 
den versehen  sind,  so  daß  auf  jede  Schneide 
75 000  kg  (iewicht  kommen.  Der  durch  den 
Hruch  der  Probe  erzeugte  Hückstoti  wird  in  seiner 

*  .Nr.  51,  0.  Januar  190«,  S.  833. 


bestehend  aus  einer  kleinen  Zentri- 
l'tigalpuiupe  in  Verbindung  mit  einer 
Quecksilbersäule  D,  an  welcher  die 
(iesebw indigkeit  und  die  verbrauchte 
Arbeit  abgelesen  werden  kann,  F.  eine 
Handkurbel,  um  das  Schwungrad  in 
Umdrehung  zu  versetzen,  F  ein  Aus- 
rüekhebel,  (I  ein  Einrückhebel  für 
den  bewegliehen  Stnhlgußamhoß  H. 
Das  Schwungrad  wird  von  Hand  oder 
durch  maschinellen  Antrieb  in  eine 
bestimmte  l '  mdrchuiigsgeschw indig- 
keit versetzt,  ho  daß  die  dadurch  auf- 
gespeicherte F.nergie  den  auf  dein 
Amboß  befestigten  Probekörper  zum 
Hruch  bringen  muß.  Die  durch  das 
Hrechcn  veranlaßte  Verringerung  der 
lebendigen  Kraft  wird  sodann  ab- 
gelesen. Der  Amboß,  der  für  gewöhn- 
lich auf  einer  lose  umlaufenden  Spin- 
del montiert  ist,  wird  im  gegebenen 
Augenblick  durch  Umlegen  des  Fiu- 
rtii  khchcls  (i  und  dadurch  erfolgte 
Verschiebung  der  Spindel  und  Aus- 
lösung eines  besonderen  Mechanis- 
mus in  den  Hereich  des  Hammers 
gebracht. 


Al.UUun*  I«. 
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Wirkung  durch  vier  auf  der  Plattform  stehende  mit  Oel 
gefüllte  Zylinder,  in  welchen  »ich  ein  Plunger  bewegt, 
aufgenommen,  indem  da*  Nächtlichen  den  Oel«  selbst- 
tätig gehemmt  und  gleichzeitig  der  StoB  durch  die 
Flüssigkeit  aufgenommen  wird.  Die  Wiegeeinrichtung 
ixt  ho  fein  gearbeitet  und  ho  empfindlich,  da  Ii  da» 
Wewiclit  bin  auf  '  i  kg  genau  angezeigt  wird.  Die 
Maschine    irtt    für    Druck,    Zug   und    Knicken  ein- 


gerichtet und  die  entsprechenden  Prohcatähe  Hind 
7,8  m,  0,7  ni  bozw.  3  m  lang,  ihre  Querschnitte  rund 
oder  viereckig  bei  15  cm  DurehmeBHer  bezw.  Seiten- 
lange. Die  bei  den  verschiedenen  Proben  zugrunde 
gelegten  Schrauhgescliwindigkcitcn  betragen  0,12  ein, 
2,.r>  cm,  5  cm  und  20  cm  i.  d.  Minute.  Die  Schrauben 
haben  einen  Anderen  Durchmesser  von  14  cm  bei  un- 
gefähr 10  m  Lange,  mit  8,2  m  (iewiude. 


Statistik  der  Oberscbleslschen  Berg-  and  Hüttenwerke.* 

Den  Jahrgängen  1904  und  190.'»  der  Statistik  der  Oberschleaischen  Kerg-  und  Hüttenwerke  entnehmen 
wir  die  folgenden  Angaben  : 


Art  de.  Itrtrirbr« 


1804 


IKOL 


Produktion  Id  Toun.n 


I.  Steiukohleugruben  ....  83  049 
II.  Kisener/grubeii   2  287 


III.  Koksaustaltcn  und  Zinder- 
fahriken  


IV.  Krikettfahriken  . 
V.  Hochofenbetrieb 


VI.  Eisen-  u.  Stahlgießerei    .  . 

VII.  PluB-  u.  Schweitlcisciierzcu- 
gung.  Wal/wcrkslictrieb  . 

VIII.  Vcrfeinerungsbetriche  .  ,  . 


3  280 
159 

4  488 

2  810 

17  37.'. 
10  401 


80  000 
2  007 


3  393 
211 
(  ;,s.; 

2  850 

18  372 
11  814 


Steinkohlen  

Eisenerze  

(Koka  
Zinder  

I  Teer   

I  SchwefeU.  Ammoniak  .  . 
Steinkohlenbriketts  .... 

i  Koheinen  

'  Klei  

\  Ofenbruch  uhw  

H' uliwaren  1 1.  Schmelzung 

\  Stah  IformguB  

|  Stahlformguli  

F  Halbzeug  

|  Kertigerzeugn.  der  Walzw. 
Erzeugnisse  aller  Art  .  .  . 


25  420  493 

27  003  420 

288  543 

294  030 

1  270  793 

1  327  335 

117  102 

119  004 

70  943 

70  775 

21  937 

21  133 

1 35  22 1 

143  005 

825  942 

801  150 

192 

220 

3  148 

2  739 

57  830 

02  829 

0  424 

5  582 

2  071 

4  498 

1 22  O0O 

1  30  000 

023  508 

098  352 

187  393 

197  901 

Die  Zahl  der  im  Ketriebe  befindlichen  Stein- 
kohle n  g  r  u  h  e  n  *ank  von  58  im  Jahre  1904  auf  57 
im  Jahre  1905.  Während  hierfür  im  erstgenannten 
Zeitabschnitte  1310  Dampfmaschinen  mit  175888  P.S. 
nachgewiesen  wurden,  waren  im  letzten  Jahre  1355 
Dampfmaschinen  mit  197  308  P.S.  vorhanden.  Dem- 
nach hat  die  Anzahl  der  Maschinen  um  3,4  v.  II.,  die 
der  Pferdekräfte  um  12.2  v.  II.  zugenommen.  —  Von 
K  i  se  n  e  r  z  gr  u  ben  standen  während  beider  Jahre 
10  in  Förderung.    Ihre  Ketriebakraft  wurde  im  Jahre 

1904  von  14  Dampfmaschinen  mit  107  P.S.,  im  Jahre 

1905  dagegen  von  12  Dampfmaschinen  mit  070  P.S. 
geliefert.  Die  Ziffern  zeigen  also  eine  bemerkenswerte 
Verschiebung.  -  Die  Anzahl  der  Kok  sali  stalten 
und  Zindcrfahrikcn  blieb  mit  13  bezw.  2  in  beiden 
Jahren  unverändert.  —  Dasselbe  gilt  von  den  beiden  ober- 
schleaischen Krikettfabriken.  —  Von  den  vorhandenen 
35  Hochöfen  waren  sowohl  1904  als  auch  im  letzten 
Jahre  28  im  Ketriobe.  Die  Zahl  der  Dampfmaschinen 
sank  hier  von  104  auf  158,  während  die  P.S.  von  15879 
auf  10042  «tiegen.  An  Gasmotoren  wurden  im  ersten 
Jahre  13  mit  5880  P.S.,  im  zweiten  15  mit  7100  P.S. 
nachgewiesen.  Der  Koksverbrauch  stellte  sich,  be- 
rechnet auf  die  Tonne  erblaseuen  Roheisens,  auf  durch- 
schnittlich 1,132  bezw.  1,107  t.  -  An  Eisen-  und 
Stahlgießereien  wurden  in  beiden  Jahren  24  ge- 
zählt, bei  denen  59  bezw.  56  Kupolöfen,  10  bezw.  14 
Flammöfen,  2  Siemens-Martinöfen  mit  basischer  Zu- 
stellung und  7  Siemens-Martinöfen  mit  saurer  Zu- 
stellung im   Ketriebe   waren:   dazu   kam    1904  eine 


*  Zusammengestellt  von  den  Sekretären  des  Ober- 
schlesischeu  Kerg-  und  Hüttenmännischen  Vereins, 
Dr.  II.  Volt/,  und  Kergassessor  Witte.  Kattowitz 
1905  und  1900,  Selbstverlag  des  Vereins. 

f  tieschätzt. 


Klcinheaacmerei  und  im  letzten  Jahre  noch  eine  weitere. 
Die  Ketriebskraft  wurde  1904  von  20  Dampfmaschinen 
mit  1405  P.S.  und  20  sonstigen  Antrichsmaschinen 
mit  6H0  P.S.  geliefert;  für  1905  waren  es  27  Dampf- 
maschinen mit  959  P.  8.  und  38  sonstige  Antriehs- 
maachinen  <  Elektromotoren,  Sauggasmotor  und  Wasser- 
kraft» mit  701  P.S.  —  In  der  Fluß-  und  Schweitl- 
eisenerzeugung  sowie  dem  W  alz  werksbe  triebe 
waren  15  bezw.  14  Werke  mit  folgenden  Ketriebs- 
vorrichtungen  vorhanden:  2  Koheisenmischer,  9  bezw. 
13  Kupolöfen,  7  bezw.  8  Thomasöfen,  2  Hessemer- 
Konvcrter,  32  bezw.  33  Siemens-Martinöfen  mit  ba- 
sischer Zustellung,  3  Tiegelöfen  bezw.  1  Tiegelofen. 
221  bezw.  199  Puddelöfen  und  355  bezw.  347  andere 
Oefen.  Ferner  wurden  2  Klock-,  12  Luppen-,  I8  0rob-, 

6  Mittel-,  24  bezw.  21  Fein-,  0  (irobblecb-,  15  bezw. 

10  Feinblech-,  5  bezw.  0  Universal-  und  4  sonstige 
Walzenstraßen,  sowie  50  bezw.  80  Hämmer  und  9 
bezw.  7  Pressen  nachgewiesen.  Die  Ketriebskraft 
bildeten  im  ersten  Jahre  475  Dampfmaschinen  mit 

07  037  P.S.  und  170  andere  Maschinen  mit  3425  P.S., 
im  letzten  Jahre  dagegen  485  Dampfmaschinen  mit 
70  247  P.  8.  und  317  sonstige  Maschinen  mit  9803  P.  S. 
—  Eine  vergleichende  Statistik  der  Verfeinerung*- 
betriebe  ist  infolge  der  verschiedenen  Ausdehnung  der 
Ermittlungen  für  die  beiden  Heriehts  jähre  nicht  möglich. 

Die  Eisen-  and  MetalHndustrie-Ausstellnng 
In  Budapest. 

Am  19.  Mai  d.  J.  wurde  in  Kudapest  unter  zahl- 
reicher Keteiligung  aus  Fachkreisen  die  erste  Kiscu- 

11  ml  Metallindustrie-Ausstellung,  die  unter  der  be- 
sonderen Fürsorge  des  ungarischen  Eisenliändlerver- 
eins  ins  Leben  gerufen   worden  ist,   von  dem  Staats- 
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Bficherxchau. 


2«.  Jahrg.  Nr.  II. 


Sekretär  Josef  Sztcrenyi  aU  Vertreter  de«  leider  ver- 
hinderten ungarischen  Handelsministers  Kranz  Kossuth 
eröffnet.  Sie  bildet  den  ersten  selbständigen  Versuch, 
die  genannten  ungarischen  Industriezweige  als  Ganzes 
geschlossen  vorzuführen  und  ho  zu  zeigen,  was  l'ngarn 
selbst  auf  jenem  Gebiete  zu  leinten  vermag.  Hierin 
liegt  die  Bedeutung  de«  Unternehmern«,  wenngleirh 
sich  naturgemäB  heute  »ein  Erfolg  noch  nicht  hc- 
urteilen  läßt.  Doch  gebührt  den  Veranstaltern  insofern 
schon  jetzt  Anerkennung,  als  sie  keine  Mühe,  und  die 
Aussteller,  unter  denen  fast  alle  nennenswerten  unga- 
rischen Eisenwerke  vertreten  sind,  zudem  keine  Kosten 
gescheut  haben,  um  otwas  Gutes,  besonders  auch  in 
der  äußeren  Form  der  Darbietung,  zustundezubringen. 

In  der  ersten,  allgemeinen,  Abteilung  seien  zu- 
nächst die  ungarischen  Staatseisenwcrke  erwähnt.  Sie 
führen  Schiffskesselbödcn,  Böden  für  Uetroleumbehältcr 
und  sonstige  Gußstücke  in  außergewöhnlichen  Grollen 
vor  und  beanspruchen  zugleich  einen  beträchtlichen 
Raum  für  ihre  Stab-,  Fasson-  und  Walzeisenerzeugnisse. 
Dieser  Ausstellung  reiht  sich  würdig  die  der  Domänen- 
werke der  österreichisch-ungarischen  Staatsbahnen  an, 
die  mit  einer  schönen  Sammlung  emaillierter  eiserner 
Oefen  in  der  Form  von  Kachelöfen,  mit  l'Hügcn  ver- 
schiedener Größe  und  Konstruktion,  sowie  mit  Wand- 
tcllern  und  sonstigen  Handelswaren  vertreten  sind. 
Bemerkenswert  ist  ferner  die  Abteilung  der  Rima- 
muränyer  Eisenwerke,  weil  sie  von  ihren  Erzeugnissen 
nur  solche  sehen  lassen,  die  sie  seit  der  ungarischen 
Landes-Milleniumsausstelluug  im  Jahre  189«  neu  ein- 
geführt haben:  Schaufeln,  Heugabeln,  Beile,  Zaun- 
drähte  und  ähnliche  Gegenstände,  mit  denen  in  l'n- 
garn ein  großer  Absatz  erzielt  und  dem  ausländi- 
schen Wettbewerb  erfolgreich  begegnet  werden  kann. 
Danebeu  verdient  dio  Firma  Ganz  &  Co.  hervor- 
gehoben zu  werden,  die  mit  ihren  anerkannt  guten 
Dynamomaschinen.     mit    Elektromotoren ,  Simples- 


Wasserfiltrierern,  verschiedenen  Bogenlampen  und 
elektrischem  Installationsmaterial  vertreten  ist.  Endlich 
wäre  noch  die  Kisenwarenfabrikations-A.-O.  Ocdenburg- 
Graz  als  erstes  Werk,  das  Türschlösser  und  Tür- 
bescbläge  herstellt,  zu  nennen.  Alle  übrigen  Aus- 
steller -  es  sind  deren  820  —  namhaft  zu  maclien, 
würde  zu  weit  führen,  doch  darf  man  ihnen  uarh- 
sagen,  daß  sie  ehrlich  bestrebt  gewesen  sind,  zum  Ge- 
lingen des  Unternehmens  beizutragen. 

Die  zweite,  sogenannte  negative,  Abteilung  der 
Ausstellung  ist  solchen  Gegenständen  gewidmet,  die 
noch  ausschließlich  aus  dem  Auslande  bezogen  werden; 
sie  dürfte  somit  für  Nicht-Ungarn  besonderes  Inter- 
esse haben.  Schußwaffen,  Henischeider  Werkzeuge. 
Vorhängeschlösser,  Flügelpumpen,  ärztliche  Instru- 
mente, Holz-  und  Blechbearbeituugsmascbinen,  Bohr- 
und  Fräsmaschinen,  Küchengeschirre,  Eis-,  Butter-  und 
Wringmaschinen,  sowie  Eineale,  Zirkel  und  dergl. 
bilden  die  Hauptgegeustände  dieser  Gruppe,  die  haupt- 
sächlich von  Deutschland  und  Oesterreich  beschickt 
worden  ist. 

In  der  dritten  und  letzten,  der  geschichtlichen 
Abteilung  haben  die  24  ältesten  Firmen  des  Landes 
alte  Dokumente,  Geschäftsbücher,  Rechnungen,  Rund- 
schreiben und  Firmenschilder  vorgeführt. 

Die  Ausstellung,  für  die  von  der  Regierung 
10 000  Kr.  beigesteuert  worden  sind,  soll  bis  zum 
10.  Juli  d.  J.  dauern. 


Berichtigung. 

Zu  der  in  letzter  Nummer  Seite  598  veröffent- 
lichten Mitteilung  .Moderner  Umbau  eines  Hochofens 
in  Südruliland"  ist  zu  bemerken,  daß  der  Ofen  II 
(Kramatorskajaj  nicht  1899  vollendet  ist,  sondern  erst 
ein  Jahr  später  und  daß  die  erste  Periode  des  schwachen 
Blahcus  bis  in  den  Anfang  des  Jahres  1901  hineinreicht. 


Bücherschau. 


Elektrisch  betriebene  Krane  und  Attfziüje,  von 
Siegfried  Herzog,  Ingenieur.  Mit  !)H1  Ab- 
bildungen.   Zürich  1  !»05,  A.  Haustein.    '24  ,  ff  . 

In  der  den  hauptsächlichen  Inhalt  bildenden 
zweiten  Hälfte  des  gut  ausgestatteten  Buches,  das  im 
Hinblick  auf  die  reibend  schnell  vor  sieb  gehenden  Fort- 
schritte auf  diesem  Gebiete  einem  grolle  reu  Leserkreise 
willkommen  sein  dürfte,  gibt  der  Verfasser  zahlreiche 
Beschreibungen  neuerer  elektrisch  betriebener  Hebe- 
zeuge für  Lasten-  und  I'ersouenfördernng.  Namhafte 
Werke  haben  ihm  für  die  verschiedenen  Krangattuugcn 
reichlich  Stoff  zur  Verfügung  gestellt,  zur  Ergänzung 
sind  in  Zeitschriften  erschienene  Veröffentlichungen  her- 
angezogen worden.  Der  Test  ist  mit  zahlreichen,  meist 
guten  Zeichnungen  ausgestattet,  die  übersichtlichen 
Schaltungsskizzen,  die  Anleitung  zu  Kosten  Voranschlä- 
gen, die  Vorschriften  für  Montage  und  Behandlung  sind 
schätzenswerj.  Diesem  beschreibenden  Teil  gehen  Ab- 
handlungen über  die  elektrischen  Betriebsmittel  und  die 
mechanischen  Gctriehelemente  voraus,  von  denen  ein- 
zelne mehr,  andere  weniger  ausführlich  besprochen 
werden.  Eine  gleichmäßigere  und  teilweise  noch  ein- 
gehendere Bearbeitung  dieser  Grundlagen  hätte  das 
Buch  mehr  auf  die  Höhe  seiner  Aufgabe  gebracht, 
Hebezeugkonstruktionen  darzustellen,  bei  denen  der 
mechanische  und  der  elektrische  Teil  zu  einem  einheit- 
lichen Ganzen  vereinigt  wurde.  Manche  Ausführungen 
Herzogs  bedürfen  der  Berichtigung.  Beispielsweise 
ist  die  elektrische  Bremsung  der  niedergehenden  Last 
besonders  hinsichtlich  der  Verhältnisse  bei  Drehstrom 


nicht  genügend  berücksichtigt.  Das  Senken  der  Last 
in  einwandfreier  Weise  durch  Gegenstrom  ist  keims- 
wegs  „ einfach",  erfordert  vielmehr  besonders  ein- 
gerichtete Steuerschalter.  Bei  Berechnung  der  Motor- 
leistung für  Fahr-  und  Drehwerk«  <S.  22t  führt  der 
Verfasser  einen  Koeflizienten  ein,  der  das  sehr  ver- 
änderliche Verhältnis  der  Durchmesser  von  Wellen- 
zapfen und  Laufrad  einschließt.  Diesen  kurzweg  al* 
Reibungskoeffizienten  zu  bezeichnen,  ist  kaum  zulässig. 
Auf  Seite  201  findet  sich  auch  eine  zweite  und,  ab- 
gesehen von  einem  störenden  Druckfehler,  richtige 
Formel  für  den  Fahrwiderstand.  Die  Vorschrift,  mit 
der  Teilung  der  Zahnräder  nicht  unter  25  mm  zu 
gehen,  ist  veraltet.  Auf  Seite  H'.t  ist  eine  Zusammen- 
stellung von  Werten  gegeben,  die  Stribeck  aus  Ver- 
suchen über  die  zulässige  Arbeitsleistung  von  Schnecken- 
getrieben entw  ickelt  hat.  Die  mathematische  Beziehung, 
in  welche  diese  Werte  einzusetzen  sind,  fehlt.  Nicht 
genau  ist  auch  die  Behauptung,  daß  beim  Antrieb 
zweier,  die  Enden  eines  Seilstranges  aufwickelnden 
Trommeln  durch  eine  Zwillingsschnecke  ein  Spurlager 
für  die  Schnecke  überflüssig  sei.  Ein  solches,  wenn 
auch  nur  für  einen  Bruchteil  des  Zahndrucks  zu  be- 
messendes, kann  nicht  entbehrt  werden,  weil  die 
Reibungswiderstände  beider  Triebwerkszweige  nie 
völlig  gleich  sein  werden.  Die  Einteilung  und  Kenn- 
zeichnung der  verschiedenen  Systeme  von  Bremsen 
ist  mehrfach  recht  anfechtbar.  Bemerkt  sei  auch  noch, 
dati  Backenbremsen  keilförmig  ausgeführt  werden, 
nicht  um  die  Bremsfläche,  sondern  die  Bremskraft  zu 
vergrößern.  //  ß(/yr,.. 
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Traite  thr'orirjue  et  pratique  de  Metallurgie 
generale.  Toni«  seconde.  Par  L.  Bahn,  Pro- 
fessciir  a  l'Kcole  nationale  superieure  des 
Mines.  Paris  HlOfi,  (  Ii.  Bcranger.  Lihrairc 
Polyteohniqiie.    Geb.  2"»  Fr. 

I*er  zweite  Hand  dieser  Allgemeinen  Hüttenkunde* 
beschäftigt  sich  mit  den  Brennstoffen  und  mit  den 
metallurgischen  Oefen  und  den  Apparaten  zur  Wärme- 
erzeugung. Im  ersten  Teil  werden  zunächst  Holz  und 
Torf,  sowie  Braunkohle,  Steinkohle,  Anthrazit  und  die 
flüssigen  Brennstoffe  riebst  den  natürlichen  brenn- 
baren Gasen  in  übersichtlicher  Weise  charakterisiert; 
daran  schlielit  «ich  eine  eingehende  und  vorzügliche 
Besprechung  der  Holzverkohlung,  der  Steinkohlenver- 
kokuug  und  der  Vergasung  der  Kohle.  Der  zweite 
Teil  zerfallt  in  sieben  Kapitel,  von  denen  das  erste 
sieh  mit  Feuerungsanlngen  beschäftigt,  das  zweite 
mit  den  metallurgischen  Oefen  und  das  dritte  mit  der 
Konstruktion  der  Oefen  und  den  benötigten  Hau- 
materialien. Die  beiden  folgenden  Kapitel  beschreiben 
die  Geblase  und  die  Apparate  zur  Winderhitzung, 
wahrend  das  sechste  Kapitel  die  Ausrüstung  und  die 
Beschickungsvorrichtungen  der  metallurgischen  Oefen 
behandelt;  das  Sehlullkapitel  erörtert  die  Reinigung 
der  Hüttengase.  0*W  Simmersbach. 

Chr.  Finger.  Lnndgerichtsrnt:  Das  Heichsgesetz 
zum  Sehatz  der  U'urenhezeichnungen  vom 
12.  Mai  1S!)4  nebst  den  Ausführungshestim- 
iiiungcn  und  dein  internationalen  Warenbezeieh- 
niinjrsrecht.  2.  vollständig:  umgearbeitete  Aufl. 
Geh.  13  -  Ii.  geb.  I  ">  .  >( .  Verlag  von  Franz 
Valilen  in  Berlin. 

In  dem  Küche  behandelt  der  Verfasser  Materien 
des  gewerblichen  Rechtsschutzes,  dessen  Be- 
deutung sich  infolge  des  Aufblühens  des  Deutschen 
Reiches  als  Industriestaat  und  seiner  regen  Beteiligung 
am  Welthandel  in  fortdauernder  Aufwärtiibewegung 
befindet.  Diene  wachsende  Bedeutung  teilt  auch  das 
W  n  r  e  n  b  e  z  e  i  c  h  n  u  n  g  s  g  e  s  e  t  z ,  und  zwar  zunächst 
in  seinem  engeren  Gebiete  der  Warenzeichen, 
welches  durch  die  angegebenen  Faktoren,  ferner 
durch  die  Zentralisierung  des  Zeichenwesens  beim 
l'atentamt,  das  Patcntanwaltsgcsctz  und  den  Beitritt 
des  Deutschen  Reiches  zur  Internationalen 
Union  zum  Schutze  des  gewerblichen 
I".  igen  tu  ms  seineu  Interessentenkreis  von  Jahr  zu 
Jahr  vergröbert  hat.  Des  weiteren  ober  auch  hin- 
sichtlich der  Namen  und  Firmen  sowie  derjenigen 
Teile,  welche  sich  gegen  den  uulaut  ereu  Wett- 
bewerb im  engeren  Sinne  wenden  und  dadurch  mit 
dem  W  e  1 1  b u  w e  r  bsge s e  t  /.  in  Verbindung  stehen. 
Infolge  dieser  Doppelnatur  tritt  das  Warenbezeichnungs- 
gesetz  endlich  vielfach  in  Beziehungen  zu  anderen 
wichtigen  Reichsgesetzen:  Bürgerliches  Gesetz- 
buch, Handelsgesetzbuch,  X  c  u  t  r  a  1  i  t  ä  t  s  - 
z  e  i  c  h  e  n  g  e  n  e  t  z  ,  W  e  i  n  g e  s  e  t  z ,  I'  a  t  e  n  t  g  e  s  e  t  z 
und  andere  Gesetze  über  den  gewerblichen 
Rechtsschutz.  Die  Union  und  andere  Staats- 
verträge regeln   die   internationalen  Beziehungen. 

Dieser  Vielseitigkeit  de»  Stoffes  entspricht  die 
grolle  Zahl  pa  t  en  ta  m  1 1  i  c  he  r  und  gerichtlicher 
Entscheidungen,  wobei  viele  Fragen  zutage 
treten,  über  welche  eine  Einigung  noch  nicht  erzielt 
werden  konnte. 

Der  Verfasser  hat  sich  die  Aufgabe  gestellt, 
diesen  an  und  für  sich  schon  umfangreichen  Stoff 
nach    allen    angegebenen    Richtungen    unter  Hcron- 
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Ziehung  der  Literatur  und  der  H c e h tspre u hu ng 
des  Patentamts  und  der  Gerichte  in  materieller 
und  prozessualer  Hinsieht  möglichst  vollständig  und 
doch  möglichst  kurz  iu  für  die  Praxis  und  die  Wissen- 
schaft geeigneter  Weise  zu  bearbeiten,  und  will  damit 
zugleich  eine  Fortsetzung  und  Ergänzung  seines 
Kommentars  zum  W  c  1 1  b  e  w  e  r  b  s  g  e  s  e  t  z  e  ,  soweit1 
das  Warenbezeiehnurigsgesetz  dieses  Gebiet  des  un- 
lauteren Wettbewerbes  trifft,  geben.  Infolgedessen 
hat  da«  Werk  auch  für  industrielle  Kreise  ein  be- 
sonderes Interesse. 

Die  Erzlagerstätten.  Unter  Zugrundelegung  der 
von  Alfred  Wilhelm  Stelzncr  liinter- 
lassenen  Vorlesungsmanuskripte  und  Auf- 
zeichnungen bearbeitet  von  Dr.  Alfred 
B  e  r  g  e  a  t ,  Professor  der  Mineralogie  und 
Geologie  an  der  Kgl.  Preuli.  Mcrgakadeinie 
zu  Clausthal  i.  Harz.  II.  Hälfte.  1.  Ab- 
teilung. Mit  fif>  Abbildungen  und  2  Tafeln. 
Leipzig:  1  HOS.  Arthur  Felix.  12 

Während  der  I.  Hand  die  syngeiietischen  Lager- 
stätten behandelt,  werden  in  der  vorliegenden  ersten 
Abteilung  des  IL  Bandes  die  epigenetiseben  Erze  be- 
sprochen, d.  h.  die  Hohlraumsfrillungen  und  meta- 
somatischen  Lagerstätten.  Der  Verfasser  teilt  die 
Spaltenfüllungen  in  zwei  Gruppen  ein,  je  nachdem 
wasserfreie  Tonerde-  <  und  Alkali-i  Silikate  au  dem 
primären  Mineralabsatz  beteiligt  sind  oder  fehlen; 
zur  letzteren  Gruppe  gehören  die  hvdatognncn  Erz- 
gänge, zur  ernte ren  die  pneumatolytiseh-hvdatogenen 
(iänge  und  die  Injektionslagerstätten.  Sehr  klar  und 
übersichtlich  sind  die  Angaben  über  die  sekundären 
Veränderungen  des  Mincralbcstandes  der  Lagerstätten, 
die  das  besondere  Interesse  den  Hüttcnmunncs  hervor- 
rufen; desgl.  dio  Besprechung  der  Rot-  und  Brauu- 
eisensteingange  und  der  Manganer/gäiigc.  Wenn  der 
Verfasser  schreibt,  dali  die  Brounsteingäiige  jetzt  im 
allgemeinen  nur  mehr  eine  untergeordnete  technische 
Bedeutung  haben  und  daher  nur  über  eine  geringe 
Zahl  in  früherer  Zeit  erschlossener  Vorkommnisse 
genauere  Mitteilungen  vorliegen,  so  ist  zu  wünschen, 
daß  bei  der  Wichtigkeit  der  Manganerzvorkomineu 
für  die  heimische  Eisenindustrie  hier  bald  ein  Wandel 
eintritt.  Au  die  Beschreibung  der  Hraunsteingünge 
und  der  hydrosilikntischen  Nickelerzgänge  schlicht 
sich  in  entsprechender  Ausführlichkeit  die  Schilderung 
der  Gold-  und  Silbererzgänge  sowie  der  Blei-  und 
Zillkerzgänge  an. 

Das  Buch  wird  wegen  seines  reichhaltigen  In- 
haltes und  seiner  übersichtlichen  Abfassung  sowohl 
beim  Unterricht,  als  auch  in  der  Praxis  gerne  gelesen 
«erden.  Oskar  Simmersbach. 

The  Vnited  ('nie  and  das  < 'aui/iani/,  .W  ir  York. 
A  short  treatise  on  the  destruetive  Instillation 
of  bituininous  coal.  With  RctVrence  tu  the 
L'nited-Otto-Systi  tn  of  By-Prodnct  Coke  Üveiis. 
New  York.  January  190«. 

Wenngleich  der  vorliegende  Katalog  unter  Be- 
zugnahme auf  das  United-Otto-Koksofcnsv  <*icm  ge- 
sehrieben ist,  so  zeigt  doch  allein  schon  sein  Um- 
fang ll  42  Quartsciten  Textl,  dali  hier  mehr  als  ge- 
schäftliches Interesse  zum  Ausdruck  kommt.  Das 
Buch  bringt  in  vorzüglicher  Form  und  Darstellung 
Mitteilungen  über  Kohlensorten,  Vcrkokuug*bc*iim- 
mungcii,  über  (iewinnung  des  Koks  in  Bienenkorb- 
öfen und  Gasretorten,  sowie  über  Hau,  Betrieb,  Vor- 
uml  Nachteile  der  Otto-Coppee-,  Otto-Hoffmann-,  Otto- 
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Hilgenstock-  und  United-Otto-KokBÖfen ;  es  folgen  die 
Beschreibung  von  Kokslösch-  und  Vcrladeeinriehtungon 
und  diu  Besprechung  der  Gasgewinnung,  der  Kon* 
densatiunsanlagon,  der  Teer-,  Ammoniak-  und  Bcnzol- 
gewinnung,  ferner  der  Verwendung  von  Koks,  Gas 
und  der  Nebenprodukte.  Den  Schluß  bilden  Angaben 
über  Situationsplänc  und  Gesamteinrichtungen  ameri- 
kanischer Kokereien.*  Oskar  Simmersbach. 

Wilke,  Arthur.  Ingenieur:  Die  Klektriziliit 
und  ihre  Anwendung  in  Industrie  und  Gewerbe. 

verb.  und  verm.  Auflage.  .Mit  M77  Ab- 
bildungen und  y  Tafeln.  Leipzig  11)0«.  Otto 
Spanier.    H.50..&,  frei).  10,i. 

Das  Bueh  hat  innerhalb  lf»  Jahren  fünf  Auflagen 
erlebt;  dieser  Umstand  allein  zeigt  Hehon,  daß  es  in 
weiten  Kreiden  willige  Aufnahme  gefunden  hat.  Und 
in  der  Tat  gebührt  ihm  unter  den  Werken,  die  ver- 
möge ihrer  allgemein  verständlich  gehaltenen,  klaren 
Schreibweise  berufen  sind,  den  Laien  mit  den  Grund- 
begriffen der  Elektrizität  und  ihrer  vielseitigen  An- 
wendung vertraut  zu  machen,  eine  der  ernten  Stellen. 
Die  vorliegende  neue  Ausgab«  ist  vom  Verfasser 
gründlich  durchgesehen  und  vom  Verleger  mit  großer 
Sorgfalt  ausgestattet  worden. 

Klemmt. i  of  Quant  itutirt  Analyst'*.  Ry  G.  H. 
Bailey,  D.  Sc.  (London»,  Ph.  I).  (Heidel- 
berg», Senior  Demonstrator  of  Chcinistry  and 
Lecturer  in  the  Victoria  l'niversity  of  Man- 
chester. London  ly<)f>,  Macmillan  and  Co., 
Ltd.    Geb.  4  sh  (i  d. 

Man  kann  das  Buch  als  einen  Mentor  für  den 
jungen  Anorganiker  bezeichnen,  der  sich  auf  den  ver- 
schiedenen Gebieten  der  anorganischen  Chemie  /urecht- 
linden  will;  cb  umfaßt  soweit  wie  möglich  alle  Ar- 
beitsmethoden der  quantitativen  Analyse.  Ausgehend 
von  einigen  allgemeinen  Bemerkungen  über  die  vor- 
bereitende Tätigkeit  der  eigentlichen  Analyse,  wird 
die  Krage  des  Lünen»,  Füllens  und  der  Behandlung 
der  Niederschläge  besprochen  und  an  Hand  einiger 
Beispiele  genauere  Anweisung  über  das  Oxydieren 
und  Reduzieren  gegeben,  wobei  zugleich  der  Bostim- 
imiugsmcthodcn  der  Atomgewichte  und  Aequivalente 
gedacht  wird.  An  die  Analyse  einfacher  Salze  schließt 
sich  die  Maßanalyse  an.  Nach  einigen  wichtigen  Aus- 
führungen über  das  Kalibrieren  der  Meßgefäße  wird  die 
Herstellung  von  Maßrlüssigkeiten  für  die  Akalimetrie 
und  Acidimetrie  behandelt  und  aller  wichtigen  Maß- 
flüssigkeiten  und  Indikatoren  Erwähnung  getan.  Die  auf 
der  Reduktion  und  Oxydation  beruhende  chemische 
Wechselwirkung  wird  durch  Formeln  und  praktische 
Beispiele  aus  der  Maßanalyse  in  einem  weiteren 
Kapitel  erläutert.  In  Kapitel  XI  ist  die  Fällung«- 
methode  in  Verbindung  mit  der  Maßanalyse  be- 
handelt; auch  sind  einige  charakteristische  kolori- 
metrische  Bcstiinniungsinethoden  angeführt.  Die  Gas- 
analyse ist  mit  allen  wichtigen  Operationen  vertreten. 
Den  weitesten  Raum  nimmt  naturgemäß  die  gravi- 
metrisehe  Analyse  ein;  zahlreiche  Beispiele  über  die 
aualy  tische  Untersuchung  der  Metalle  und  Legie- 
rungen, Metalloxyde,  Mineralien  l  Karbonate,  Sulfate 
und  Erze»,  Sulfide,  Arsenide,  Phosphate,  Arsenate, 
Fluoride,  Borate,  Silikate.  Ton,  Schlacken,  seltene 
Mineralien  und  Erze  sind  angeführt.  Auf  engem 
Raum  sind  noch  die  technischen  Analysen  (Unter- 
suchung des  Wassers  und  der  Brennstoffe!  berück- 
sichtigt  und  die  in  der  Akali-Industrie  üblichen  Be- 
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stimmungsmethodeu  beschrieben.  Das  Kapitel  über 
die  Untersuchungen  organische  Bestandteile  ent- 
haltender Materie  beschließt  den  eigentlichen  Teil 
über  quantitative  Analyse.  Im  Anhang  findet  mau 
eine  Atomgewichtstabelle,  Tabellen  über  die  spe- 
zifischen Gewichte  der  gebräuchlichsten  Säure,  einige 
Anmerkungen  über  Behandlung  der  Wage,  Ein- 
wirkung der  Reagenzien  auf  Glas  und  über  Ver- 
unreinigung der  Reagenzien.  Den  Schluß  bilden 
einige  Anweisungen  über  die  Probenahme.  Der  Vorzug 
des  Buches  liegt  darin,  daß  es  auf  verhältnismäßig 
knappem  Raum  (241  Seiten)  so  viel  Einzelheiten  wie 
möglich  bietet,  ohne  unübersichtlich  zu  sein,  und  der 
Studierende  wird  nicht  vergebens  in  dem  Buche  nach- 
schlagen, wenn  er  «ich  über  die  Ausführung  einer 
wichtigen  Untersuchungsmethode  Rat  holen  will. 

E.  L. 

Ihr  Gruitenausbau.  Von  Hans  Hansen,  DipL- 
Rergingenieiir.  ord.  Lehrer  au  der  Obersehle- 
sisclien  Bergschnle  zu  Tarnowitz.  Mit  3.V.J 
in  den  Text  gedruckten  Figuren.  Berlin  l'Jüti, 
Julius  Springer.    Geb.  7 

Da«  Buch  behandelt  in  fünf  getrennten  Teilen 
nach  einer  Einleitung,  welche  sich  mit  dem  Zwecke 
und  den  Eigenschaften  der  zum  Grubenausbau  ver- 
wendeten Materialien  beschäftigt,  die  Herstellung  und 
den  Ausbau  von  Schächten,  Strecken,  Abbauen  uud 
Füllörtern,  Masehinenstuben  und  sonstigen  Räumen. 
Für  unsere  Leser  ist  von  besonderem  Interesse  der 
Ausbau  mit  Eisen,  der  bekanntermaßen  bei  der  Her- 
stellung der  Schächte  schon  von  maßgebender  Be- 
deutung geworden  ist,  dagegen  vorn  Staudpunkt  des 
Verbrauches  hinsichtlich  der  Häutigkeit  in  der  An- 
wendung in  Strecken,  (juerschlägen  und  Füllörtern 
noch  erheblich  zu  wünschen  übrig  läßt.  Wir  hätten 
gewünscht,  daß  der  Verfasser  auch  nach  dieser  Hin- 
sicht etwas  vollständiger  gewesen  wäre;  so  vermissen 
wir  zum  Beispiel  eine  Erwähnung  der  verstellbaren 
eisernen  Stempel,  welche  die  Mannesmanngesellschaft 
auf  der  vorjährigen  Ausstellung  in  Lüttich  gezeigt 
hat.  Es  soll  aber  diese  Hervorhebung  dem  Lobe,  das 
wir  sonst  dem  Buche  hinsichtlich  der  knappen,  klaren 
Darstellungsart  zollen,  keinen  Eintrag  tun.  Wenn- 
gleich das  Buch  in  erster  Linie  für  den  Unterricht 
an  den  Bergschulcn  bestimmt  ist,  so  wird  doch  auch 
der  akademische  Bergmann  sicherlich  die  unmittelbar 
aus  der  Praxis  geschöpften  Darstellungen  sich  geru 
zunutze  machen. 

Sauer.  Dr.  A..  Professor  an  der  Kgl.  Teelin. 
Hochschule  in  Stuttgart:  Mineral  künde  als 
Kinführmuj  in  die  Lehre  rom  Stoff'  der  Krd- 
rinde.  Abteilung  III.  Stuttgart,  Verlag  des 
Kosmos,  Gesellschaft  der  Naturfreunde  (Ge- 
schäftsstelle :  Franckhsche  Verlagshandlung  i. 
1,S5  „H. 

In  der  vorliegenden  Lieferung  des  gomeinfaßlich 
gehaltenen  Werkes  wird  zunächst  der  dritte  Haupt- 
abschnitt „.Mineralphysik"  in  den  Unterabteilungen 
„Die  Elektrizität  und  der  Magnetismus",  „Die  ther- 
mischen Eigenschaften",  „Die  optischen  Eigenschaften'* 
beendigt  und  sodann  der  vierte  Abschnitt,  die  „Mineral- 
rheuiic",  begonnen.  „Die  Elemente  als  Bestandteile 
der  Erdrinde",  „Die  chemischen  Verbindungen"  und 
„Die  chemische  Analyse  der  Mineralien"  bilden  hier 
die  Themata  der  einzelnen  Kapitel,  von  denen  das 
letzte  noch  nicht  abgeschlossen  ist.  Die  Lieferung 
enthält  außerdem  zahlreiche  in  den  Text  gedruckte 
Zeichnungen  und  vier  wiederum  tarbig  ausgeführte 
Tafeln  mit  Abbildungen  zahlreicher  Mineralien.  Da» 
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Heft  bestätigt  im  übrigen  da«  günstige  Frtoil,  (Um  an 
dieser  Stolle»  über  diu  früher  erschienenen  Abteilungen 
de»  Werken  abgegeben  worden  int. 

Schulte,  F..  Oberingenieiir  (Dortmund):  Die 
drubenixthnen  unter  besonderer  Iternrkxirh- 
tiyuny  des  Ltikoiiiotirht  trirhtz.  Essen  a.  d  Ruhr 
Hioti,  (i.  D.  Raedcker.  Geb.  4  Jk. 

Der  Verfasser  versucht  in  dienern  kleinen  Werke  zu- 
nächst den  Zugwidcrntand  der  Wagen  hei  den  verschie- 
denen  Achnenlagerungen  zu  bestimmen,  behandelt  dann 
den  Uberbau  der  Förderhahnen  und  beschreibt  nchließ- 
lieh  die  Benzin-,  die  elektrische  und  die  Druckluft-Loko- 
intitive  sowie  die  Hahnen  mit  Emphasen -Wechselstrom. 
Weitere  Abschnitte  den  Buchen,  dein  neun  wohlgelun- 
gene  Tafeln  mit  Zeichnungen  und  Abbildungen  bei- 
gegeben sind,  enthalten  Vergleiche  der  genannten 
Lokomotiv-Synteme  nebst  Rentabilitäts-Bercchnungcn, 
Angaben  über  einige  ausgeführte  Anlagen  und  Au- 
weinungen  für  den  Betrieb  von  Grubenbahnen  mit 
mechanischer  Streckeuförderung. 

Hoppe,  Dr.  .loh.  ( München ) :  Analytische 
Chemie.  1.  Teil:  Theorie  und  Gang  dor  Ana- 
lyse. 2.  Teil:  Reaktion  der  Metalloide  und 
Metalle.  (Sammlung  Göschen,  2-47.  und  24s. 
Hündchen.)  Leipzig  llJ0.r>.  G.  J.  Göschcnsehe 
Verlagshandlung.    Geh.  je  0,80  .H. 

Der  Wert  der  vorliegenden  zwei  Bündchen,  die 
—  wie  bei  der  Göschenschen  Sammlung  üblich  — 
je  etwa  120  Seiten  umfassen,  liegt  neben  der  Kürze 
der  Sprache  vornehmlich  in  dem  vollständig  modernen 
Staudpunkt,  den  der  Verfasser  bei  der  Anordnung 
den  Stoffen  einnimmt.  In  dem  einleitenden  theore- 
tischen Teile  folgen  nach  einer  Aufklärung  über  das 
verwickelte  Spiel  der  Reaktionen  zwischen  den  ver- 
schiedenen Körpern  interessante  Kapitel,  enthaltend 
die  Grundlagen  der  gegenwärtigen  Amtchauungen 
über  die  treibenden  Kräfte  der  Reaktionen,  da»  Gesetz 
der  chemischen  M/isseuw  irkung  und  die  Lehre  von 
den  .Ionen.  In  den  weiteri  n,  der  analytischen  Praxi« 
gewidmeten  Teilen  berührt  die  möglichste  Beschrän- 
kung der  Formeln  angenehm.  Dürfte  du«  Werkchen 
in  «einer  Gestaltung  für  den  Anfänger  zum  Teil  Mehr 
schwer  verMtändlich  nein,  ho  muU  en  anderseits  für 
den  Zweck  einen  Hcpctitoriums  uln  ein  wertvoller  und 
nut/.bringeiuler  Beitrag  hervorgehoben  werden. 

a  o. 

Kurzes  Ishrburh  der  anuryanisrhrn  Chemie. 
Von  I  »r.  A.  S  t  a  v  »■  n  h  a  g  e  n  .  Professor  der 
Chemie  an  ih  r  König].  Hergakademie  Herlin. 
Mit  174  Holzschnitten.  Stuttgart  HtOfi,  Fer- 
dinaiiil  Enke.     I  l.tiO  *. 

Dan  Buch  soll  ein  kurzen  Lehrbuch  für  diejenigen 
Studierenden  nein,  die  zu  ihrem  Haupintudium  nic  ht 
die  anorgaiiinche  Chemie  gemacht  haben.  Deshalb 
will  der  Verfasser  sich  nur  auf  ilan  Wissenswerte  bc- 
Hchriinken  und  auch  gleichzeitig  den  verschiedenen 
Fachrichtungen  Rechnung  tragen.  Oh  dan  Buch  gerade 
in  der  vorliegenden  licstalt  dienen  Faktoren  gerecht 
geworden  int.  «oll  dahingestellt  bleiben.  Dennoch  er- 
füllt es  insofern  vollkoniinen  «einen  Zweck  —  und  dan 
int  zugleich  der  Vorzug  des  Buchen  —  al«  en  eine 
Fülle  von  chemischen  Einzelheiten  und  eine  grolle 
Anzahl  guter  Abbildungen  bringt,  die  eine  ausgezeich- 
nete Ergänzung  und  I  nterntiltzung  den  Text.  «  bilden. 
Weniger  durch  eine  allzuängstliche  Beschneidung  und 
Auswahl  des  Stoffes,  als  vielmehr  durch  den  mit  Ab- 
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nicht  gewählten  Mehr  kna|)peii  und  klaren  Stil,  war  en 
dem  Verfasser  möglich,  auf  verhältnismäßig  engem 
Raum  (498  Seiten)  den  ganzen  Stoff  und  diese  Fülle 
von  Einzelheiten  zu  bewältigen.  Dan  Buch  baut 
«ich  auf  chemisch-physikalischer  Grundlage  auf,  der 
theoretische  Teil  int  nicht  wie  üblich  in  der  Einleitung 
oder  iu  den  ersten  Kapiteln  niedergelegt,  sondern  wird 
—  und  darin  besteht  ein  weiterer  Vorzug  des  Buchen 
an  der  Stelle  gebracht,  wo  er  durch  ein  charakteri- 
stischen Experiment  oder  das  sonstige  Verhalten  des 
Stoffen  die  beste  Erläuterung  findet.  Die  Bemerkungen 
am  Rande  tragen  zur  schnelleren  Orientierung  wesent- 
lich bei,  und  die  hei  Durcharbeitung  des  Stoffes  ge- 
wählte Einteilung  erleichtert  den  Gebrauch  des  Buches, 
dan  auch  in  den  kurzen  Bemerkungen  über  Geschichte 
und  Vorkommen  manchen  Neue  bringt.  K.  L. 

Richards.  Joseph  \\\,  Ph.  Dr..  Professor  of 
Metallurgy  in  l.ehigh  l'nivcrsity:  Metttllttr* 
yirul  Calruhitions.  Part  I.  Introduction, 
Chemical  and  Thermical  Prineiples,  Problems 
in  Combustion.  VI.  201.  New  York  lilOii, 
McGraw  Publishing  Comp.    Geb.  2  0. 

En  gibt  kein  besseren  Mittel,  sich  über  die  Leistung 
oder  den  Wirkungsgrad  eines  metallurgischen  Ver- 
fahrens oder  eines  Apparates  zu  informieren,  um  die 
Größe  der  Verluste  im  Betriebe  kennen  zu  leinen, 
oder  einen  Weg  für  Verbesserungen  zu  finden,  als 
diu  thermocheminche  Berechnung.  Zur  Ausführung 
solcher  Rechnungen,  die  früher  fleißiger  geübt  wurden, 
die  jetzt  Hber  durch  andere  Zweige  der  physikalischen 
Chemie  etwas  in  den  Hintergrund  gekommen  sind, 
gehört  allerdings  eine  gewisse  Fehling  und  Fertigkeit, 
die  jedoch  an  der  Hand  einer  brauchbaren  Anleitung 
bald  zu  erlernen  ist.  Wir  besitzen  nun  bei  uns  von 
derartigen  Anleitungen  leider  nur  ein  einzigen  Büchlein 
von  Alex.  Naumann,  welches  ganz  empfehlenswert 
ist,  sich  aber  nur  mit  den  VerbrennuugsTorgängeu 
der  Brennstoffe  befaßt.  Dan  jetzt  erschienene  Buch 
von  Richards  bringt  dagegen,  neben  einem  reich- 
lichen Zahlenmaterial,  nicht  nur  Beispiele  aus  diesem 
Gebiete,  sondern  behandelt  in  der  Hauptsache  me- 
tallurgische Prozesse  und  metallurgische  Fragen. 
Aus  einer  l'ebersicht  über  den  Stoff,  den  der  Ver- 
fasser im  ganzen  behandeln  will,  ergibt  sich,  daß 
dabei  auch  die  Metallurgie  des  Eisens  reichlich  mit 
Rechnungsbeispielen  bedacht  werden  soll.  Der  vor- 
liegende I.  Band  bringt  eine  Einführung  in  die  Hand- 
habung chemischer  Gleichungen  und  tbcrmocheuiischer 
Daten,  ferner  ein  Kapitel  über  die  Thermochemie  der 
höheren  Temperaturen  (Beispiele:  Wirksamkeit  von 
Gießerei-  und  Stahlöfenl,  Thermophvsik  chemischer 
Verbindungen  (Beispiele:  Reduktion  von  Eisenoxyden 
durch  Kohlenstoff  und  Kohlenoxyd),  Kraftgane  (Ge- 
nerator. Misch-,  Mond-,  Wannergas),  Esncnzug  (Bei- 
spiele: Puddelofen,  Abgasheizung)  und  Wärmestrahlung. 
In  den  Text  sind  eine  große  Anzahl  Aufgaben  und 
Febungsbeispiclc  eingestreut,  welche  die  Rechnungs- 
weise erläutern  und  den  Wert  des  Buches  zweifellos 
erhöhen.  Referent  hält  das  Richards«  he  Buch  für 
ein  außerordentlich  nützlichen,  dessen  Studium  auch 
dem  Praktiker  nur  bestens  empfohlen  werden  kann. 

Ii.  Seumunn. 

l'n/i-nti/i  si  t;  und  (ieset:  betreffend  den  Sehnt;  ron 
Cebruurhsmustern,  erläutert  von  Dr.  Arnold 
Seligsolin,  Justizrat.  Rechtsanwalt  und  Notar 
in  Rcrlin.  Dritte  Auflage.  Herlin  l'JOC. 
J.  Guttetitag.  lt.  m.  b.  H.  VlrM. 

Der  1.  Abschnitt  des  Banden  enthält  den  Text 
der  im  Titel  genannten  Gesetze.  Im  2.  und  3.  Ab- 
schnitt behandelt  der  Verfasser   zunächst  das  Patcnt- 
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gesetz  und  sodann  das  Mustcrschutzgesetz,  indem  er 
die  Bestimmungen  der  einzelnen  Paragraphen  Punkt 
für  Punkt  ausführlich  erläutert  und  eingehende  Be- 
griffserklärungen gibt.  Diesem  Kommentar,  der  natur- 
gemäß den  wesentlichsten  Teil  de*»  Werken  bildet  und 
seinen  Hauptwcrt  ausmacht,  ixt  liei  beiden  Gesetzen 
eine  Geschichte  ihrer  Entstehung  vorausgeschickt.  Die 
weiteren  Abschnitte  bringen  ilie  Ausführungsanweisung 
vom  11.  Juli  IH'JI,  ferner  ein  Verzeichnis  der  Be- 
hördon  ui»w.,  bei  denen  die  Patentschriften  regelmäßig 
ausliegen,  und  endlich  die  internationalen  Verträge 
zum  Sehutze  den  gewerblichen  Eig  ntums.  Ein  Sach- 
register beschließt  den  Band,  der  sich  ohne  Zweifel 
imeh  in  der  vorliegenden  Ausgabe  wieder  als  zuver- 
lässiger Ratgeber  in  patentrechtlichen  Fragen  be- 
währen wird. 

Itii  ■rkzt'iHimu.trhin» n  und  ihrr  KttnxtruktioH*- 
<l,iii,nl>.  Kin  Li-lirbue.il  zur  Einführung  in 
den  \\  .■rkz.MiginaschiiH'iibau  von  Fr.  W.  Hülle, 
Ingenieur.  Oberlehrer  an  der  Königlir.hen 
höheren  Maschinrnbauschulc  in  Stettin.  Mit 
3'2t>  in  den  Text  gedruckten  Figuren.  Herlin 
litOC.  Julius  Springer,    lieb.  H  «.-«. 

S<i  kompliziert  und  vielseitig  der  Werkzeug- 
maschinenbau auch  ist  und  trotzdem  dieser  jedem 
Neuling  in  diesem  so  überaus  wichtigen  Zweige  des 
Maschinenbaues  grolie  Schwierigkeiten  bereitet,  finden 
wir  in  der  technischen  Literatur  verhältnismäßig  sehr 
wenig  in  Buch-  oder  Brosehürcnforin  herausgegebene 
gute  Erscheinungen.  In  nicht  allzu  großer  Ausdehnung, 
diifür  aber  in  sehr  gediegener  und  für  die  weitaus 
meisten  Kreise  vtdlkommen  genügender  Fassung 
sucht  das  vorliegende  Werk  dem  eben  genannten 
Mangel  abzuhelfen.  Neben  der  Beschreibung  durch 
Wort  und  Bild  der  einzelnen  Haupttypen  von  Werk- 
zeugmaachinenarten  sind  die  mehr  das  Allgemeine 
berührenden  Kapitel:  „ Allgemeine  Gesichtspunkte  über 
die  Konstruktion  von  Werkzeugmaschinen  und  Werk- 
zeugen", „Die  Getriebe  oder  Mechanismen  der  Werk- 
zeugmaschinen* und  „Die  Berechnung  der  Betriebs- 
kraft und  Geschwindigkeitsverhältnisse  einer  Werk- 
zeugmaschine" besonders  hervorzuheben.  Die  zahl- 
reichen Bilder,  Skizzen,  Zeichnungen  und  Diagramme 
sind  durchgehend*  sehr  gut  und  neuesten  Datums. 
Die  Behandlung  des  Stoffes  ist  vornehmlich  eine  streng 
mathematische,  jedoch  ist  die  Arbeit  so  abgefalit, 
dall  sie  auch  für  elementar  ausgebildete  Leser  ver- 
ständlich ist.  K.  W. 

I {ror k litt us'  Kit  iiii  «  Konrt>rxulionx-Lisik(tn.  Fiinfle 
Aufing*'.  In  zwei  Händen.  I.  Hand.  A  K. 
Mit  1000  Textabbildungen.  (Li  Bildertatdn, 
221  Karten  und  Nebenkarten,  sowie  34  T*xt- 
l»eilair'-n.  Leipzig  1'JOtJ.  F.  A.  Hrockhaus. 
lieb.  12  Jl. 

Will  man  den  ,, Kleinen  Hrockhaus'',  von  dessen 
liinftcr  AufInge  der  erste  Band  in  neuem,  geschmack- 
vollem Gewände  jetzt  fertig  vorlieft,  richtig  beurteilen, 
so  darf  man  ihn  vor  ullem  nicht  mit  seinem  grollen 
Nnmensvetier  vergleichen.  Denn  dieser  soll  durch 
umfassende  Artikel  ausführlich  belehren,  jener  in 
wenigen  Augenblicken  Auskunft  gelten,  wo  es  gilt, 
dein  Gedächtnis  Entschwundene*  rasch  zurückzurufen 
oder  von  unbekannten  Wortbegriffen  in  der  knappsten 
Form  eine  Vorstellung  zu  vermitteln.  Halt  man  sich 
die~cu  /.weck  de«  Lexikons  vor  Augen,  so  wird  man 
hei  «einem  Gebrauche  nicht  enttäuscht  sein,  wenn 
man  Fcrucrliegeudes  auf  seinen  Blättern  einmal  ver- 
geblich suchen  sollte.  Aeulicrste  Beschränkung  bei 
der  Auswahl  des  Stoffe«  niuütc  ja  der  Herausgeber 


üben,  wenn  sein  Werk  ein  wirkliches  Handbuch 
bleiben  sollte,  und  man  darf  anerkennen,  daß  er  darin 
durchweg  das  Kichtige  getroffen  hat.  Abgesohen  von 
der  bedeutenden  Vermehrung  der  Stichworte,  weist 
die  jetzige  Ausgabe  im  Vergleich  mit  den  älteren 
wesentliche  Vorzüge  auf.  Zunächst  gehören  hierher 
die  vielen  kleinen  Textabbildungen,  die  bestimmt  sind, 
lange  Erklärungen  zu  ersetzen  oder  Beschriebenes 
deutlicher  zu  machen.  Eine  ähnliche  Aufgabe  haben 
die  in  grober  Zahl  ebenfalls  neu  aufgenommenen, 
zum  Teil  farbigen,  Bildertafeln;  durch  sie  lernt  man 
bei  manchen  Artikeln  überhaupt  erst  das  Wesen  der 
Sache  richtig  kennen,  z.  B.  bei  der  Darstellung  der 
Kunstgeschichte  die  Formen  der  Gotik,  des  Barock 
und  Bokoko.  Desgleichen  ist  auch  den  Stichworten 
aus  dem  Gebiete  der  Naturwissenschaften  und  der 
Technik  ein  ihrer  gesteigerten  Bedeutung  entsprechen- 
des sehr  reichhaltiges  Anschauungsmaterial  beigegeben 
worden.  Außer  in  diesen  durchweg  gut  gedungenen 
Tafeln  muß  man  einen  weiteren  Fortschritt  in  den 
auf  bläuliches  Papier  gedruckten  Textbeilagen  er- 
blicken, die  geschichtliche,  geographische,  statistische 
und  sonstige  Tabellen  enthalten  und  dadurch  eben- 
falls eine  wertvolle  Ergänzung  des  Bandes  bilden;  ins- 
besondere werden  auf  diese  Weise  verwandte  Stoff- 
gebiete im  Zusammenhange  behandelt.  Endlich  bleiben 
noch  die  in  großer  Vollständigkeit  vorhandenen  Karten 
zu  erwähnen,  wenn  auch  ihre  Ausführung  nicht  Oberall 
gleich  sorgfältig  erscheint  und  manches  Blatt  durch 
weniger  lebhafte  Farben  ohne  Zweifel  übersichtlicher 
geworden  wäre.  Der  Text  des  Bandes  ist,  wie  eine 
genaue  Prüfung  dartut,  gewissenhaft  durchgesehen  und. 
wo  es  nötig  war,  bis  in  die  neueste  Zeit  hinein  be- 
richtigt worden.  Alles  in  allem  genommen  gereicht 
das  Werk  in  seiner  jetzigen  Gestalt  dem  Verlage  zur 
Ehre,  zumal  da  der  Preis  wirklich  niedrig  zu  nennen  ist. 

(■iwtrkenhurh  uwl  Kujrnchrin.  Ein  Hilfsbueli  tut 
Uewcrkschaftsbeamtc,  Richter.  Hanken.  IWg- 
lichörden  und  Notare.  Von  Hr.  Wall  her 
Nnth«  (ierichtsassessor  in  Eisleben.  Halb' 
a.  d.  Saale  lllOfi,  Hnehliandliing  des  Waisen- 
hauses.   2, 10 . 

Das  Buc'li  behandelt  in  zahlreichen  Fnterabschnitten 
die  Führung  des  Gewerkenbuches  und  die  Ausferti- 
gung der  Kuxscheine  unter  der  Herrschaft  des  neuen 
Hechtes  und  gibt  bei  der  Gelegenheit  eine  umfassende 
Darstellung  der  einschlägigen  Bestimmungen.  Die 
vom  Verfasser  ausgesprochene  Ansicht,  daß  hei  der 
Dürftigkeit  der  Literatur  auf  diesem  Gebiete  das 
Hilfsbuch  den  Bergbehörden,  Richtern  und  Notaren 
nicht  unwillkommen  sein  wird,  glauben  wir  dahin  aus- 
dehnen zu  sollen,  daß  auch  weiteren  Kreisen  des  In- 
dustrie- und  des  Bankwesens  das  Buch  eine  nützliche 
Auskunftsijucllc  sein  wird. 

llaiulhiirh  iihrr  üü  IhiiupfkettxrlftibiikuHun  im 
Ihiiltchm  IMrltr  mit  Heriicksiehtigiing  der 
Zubehörteile  zum  Dampfkesselbau  und  Dampf- 
kesselbetriehc,  vornehmlich  im  Interesse  der 
Hamptkesselbesitzer  bearbeitet  und  heraus- 
gegeben von  YV.  Meng*' hier.  Leipzig. 
II.  A.  Ludwig  Degener.    3  ,M,  geb.  3.00 

Nach  dem  Vorworte  des  Verfassers  soll  das  vor- 
liegende Handbuch  über  die  Dampf kesselfabrikation 
in  erster  Linie  den  Geschäftsverkehr  zwischen  den 
Hampfkesselfabrikcu  und  ihren  Lieferanten  einerseits 
und  den  Dampikcssclkäufcrn  anderseits  vermitteln, 
„damit  den  Käufern  die  für  Keklame  und  Offerten  in 
Zeitschriften  und  für  sonstige  Veröffentlichungen  auf- 
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gewendeten  Kosten  gespart  werden,  welche  die  Fabri- 
kanten mit  auf  den  Preis  ihrer  Ware  schlagen." 

Das  Buch  bringt  eine  Linie  von  deutschon  Kessel- 
faliriken  geordnet  nach  Dampf  kcssclartcn,  ferner  die 
rcichsgesetzlichen  Bestimmungen  über  den  Hau,  die 
Anlegung  und  den  Betrieb  der  Dampfkessel,  statistische 
Mitteilungen  und  Bezugsquellen  für  Zubehörteile  zum 
Dampfkesselbau  und  Dampf  kcsselbctriebe,  und  zwar 
die  Bezugsquellen  in  vorläufig  völlig  ungenügender 
Weine,  denn  als  Lieferanten  von  Kcsselblcch  werden 
drei  Blechwalzwerke  aufgeführt  und  auUerdem  noch 
zwei  Kessolfabriken. 


Ferner  Bind  bei  der  Redaktion  folgende  Werke 
eingegangen,  deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

litpetitorien  der  Elektrotechnik.  Herausgegeben  von 
A.  Königs*  erther.  VI.  Band.  Lucas,  Dr.  L, 
Oberingenieur:  Die  Akkumulatoren  und  galvanischen 


Elemente.  Theorie,  Konstruktion  und  Anwendung. 
Mit  64  Abbildungen.  Hannover  1906,  Dr.  Max 
Jäneeke.    3,80       geb.  4,40  <t. 

Rosenkranz,  D.H.:  Ci-Kchichtlichc  und  technische 
Entwicklung  des  Indikators.  Mit  145  Textabbil- 
dungen. (Nachtrag  zur  sechsten  Auflage  des  Haupt- 
werke«: „Der  Indikator  und  »eine  Anwendung* 
von  demselben  Verfasser.!  Berlin  190(1,  Weid- 
mannschc  Buchhandlung,    (leb.  3  *. 

Do  Mio,  Ednardo.  Avvocato:  La  Ihcadcnza  dei 
Hrtretti  jw  mancata  attuazinnr.  Torinn  1906, 
I  ninne  Tipogrnfico-Kditrice.    3  L. 

i 

Strunz,  Dr.  Franz,  Privatdozent  an  der  k.  k. 
Technischen  Hochschule  in  Brünn:  L'eber  die  Vor- 
geschichte und  die  Anfdnge  der  Chemie.  Eine  Ein- 
leitung in  die  Geschichte  der  Chemie  des  Alter- 
tums. Leipzig  und  Wien  190«.  Franz  Deuticke.  2  *. 


Industrielle  Rundschau. 


Die  Lagre  des  Roheisengesrhüftes. 

Der  deutsche  Roheisenmarkt  verharrt  in  der 
bisherigen  Lage;  die  Nachfrage  ist  fortgesetzt  außer- 
ordentlich rege  und  übersteigt  daB  Angebot  ganz 
■wesentlich.  Den  dringenden  Anforderungen  der  Ab- 
nehmer können  die  liefernden  Werke  nur  unter  Auf- 
bietung aller  Kn'ifte  entsprechen.  In  England  ist 
Roheisen  für  sofortige  Lieferung  bei  geringem  Angebot 
fest,  llämatit  etwas  schwächer. 

Versand  des  Stahlwerk» -Verbandes. 

Der  Versand  des  Stahlwerks- Verbandes  in  Pro- 
dukten A  betrug  im  Monat  April  1906:  464  559  t 
I  Knhstahlgcwichti.  bleibt  also  hinter  dem  Märzvcrsand 
(527  857  tl  um  63  298  t  oder  1 1 ,99  °/o  zurück.  Der 
Minderversand  gegen  den  vorhergehenden  Monat  ist 
auf  die  vielen  Feiertage  im  April  zurückzuführen: 
arbeitstuglich  erreichte  der  Versand  im  April  20  198  t 
gegenüber  19550  t  im  Marz  d.  J.  Derselbe  übertrifft 
den  Aprilversand  des  Vorjahres  (429  183  t)  um 
:«:» .176  t  oder  8,24  °/o  und  übersteigt  die  Beteiligungs- 
ziffer für  April  1906  um  0,78°/». 

An  Halbzeug  wurden  im  April  versandt  153  891  t 
gegen  178  052  t  im  März  d.  .1.  und  157  758  t  im  April 
1905;  an  Eiscnhahnmatcrial  147  000  t  gegen  172698  t 
im  März  d.  .1.  und  120  Hii.lt  im  April  1905  und  an 
l'ormeiscn  163  668  t  gegen  177  107  t  im  März  d.  J. 
und  150  622  t  im  April  1905. 

Der  gesamte  Aprilversand  von  Halbzeug  bleibt 
somit  aus  dem  oben  genannten  (Irunde  hinter  dem 
des  Vormonats  um  24  161  t.  der  von  Eisenbahnmatorial 
um  25  698  t  und  der  von  l'nnneisen  um  13  439  t 
zurück. 

Auf  die  einzelnen  Monate  verteilt  sieh  der  Ver- 
sand folgendermallen: 


19t  15 


April  .  . 
Mai  .  .  . 
Juni  .  . 
Juli  .  .  . 
August 

•Sept  her 

Oktober  . 
November 
Dezember 


KLcnlialtn- 
niiitcrinl 

1 

1 

t 

.     157  758 

1 20  803 

150  622 

.     169  539 

152  159 

171  952 

.     151  789 

145  291 

144  709 

146  124 

120  792 

147  271 

.     1  70  035 

121  134 

1 42  998 

.    170  815 

1 33  868 

1  46  079 

.     177  186 

I.V.  772 

132  996 

.     173  060 

I  45  758 

119  641 

.  161(946 

155  538 

151  951 

1906  Januar 
Februar 
März  . 
April  . 


Hulhzruir 
I 

1  75  962 
156  512 
178  052 
153  891 


KUrnhahn- 
niHli-riAl 


154  859 

155  671 
172  698 
147  000 


129  012 
125  376 
177  107 

163  668 


Stahlwerks-Verband. 


l'eber  die  Geschäftslage  wurde  in  der  Heirats- 
sitzuug  vom  II.  Mai  d.  J.  folgendes  berichtet:  Die 
Werke  sind  andauernd  sehr  stark  beschäftigt  und 
können  den  an  sie  gestellten  Anforderungen  nur  mit 
Mühe  nachkommen.  —  Der  Abruf  in  Halbzeug  ist 
fortgesetzt  äußerst  lebhaft.  Die  inländische  Kundschaft 
hat  ihren  Bedarf  für  das  dritte  Quartal  durchweg  ein- 
gedeckt. Die  angeforderten  Mengen  sichern  auch 
für  diesen  Zeitraum  die  bisherige  starke  Be- 
schäftigung. Auch  aus  dem  Auslände  laufen  fort- 
während Anfragen  ein,  die  aber  im  Interesse  der  in- 
ländischen Abnehmer  im  allgemeinen  ablehnend  be- 
antwortet werden  müssen.  —  Das  Geschäft  in  Eiscn- 
hahnmatcrial liegt  nach  wie  vor  sehr  günstig. 
Die  Werke  sind  zum  Teil  bis  in  das  Jahr  1907 
hinein  in  Anspruch  genommen.  Die  preußischen 
Staatsbahnen  haben  ihren  Bedarf  für  das  Rechnungs- 
jahr 11(06  07  aufgegeben,  er  übersteigt  wesentlich 
den  des  Vorjahres.  Auch  von  anderen  deutschen 
Eisenbahnverwaltungen  sind  beträchtlich  höhere  Anfor- 
derungen als  im  verflossenen  Jahre  in  Aussicht  gestellt. 
Das  (iruhciischicucngcschäft  ist  lebhaft,  die  Preise 
konnten  erhöht  werden.  Das  schon  seither  sehr  umfang- 
reiche Geschäft  in  Rillcnschicnen  hat  sich  weiter 
günstig  gestaltet;  auch  hier  wurden  die  Preise  auf- 
gebessert. Die  Rillensehicnenwerke  sind  weit  in  da« 
vierte  Quartal  hinein  voll  besetzt.  Vom  Auslände  konnten 
wieder  verschiedene  größere  Geschäfte  in  Schienen 
und  Schwellen  zu  erhöhten  Preisen  hereingenommen 
werden.  Das  Auslandsgeschäft  in  (irulun-  und  Killen- 
schienen ist  ebenfalls  recht  befriedigend,  doch  wirkt 
hier  der  ausländische  Wettbewerb  etwas  hemmend 
auf  die  Preisentwicklung.  —  Das  (icschäft  in  l'orm- 
eisen ist  der  Jahreszeit  gemäß  recht  befriedigend. 
Der  Abruf  ist  sehr  lebhaft,  so  daß  bei  den  Ab- 
lieferungen mit  längeren  Lieferzeiten  gerechnet  werden 
muß,  ein  P instand,  welcher  den  lagerhaltenden  Händ- 
lern Gelegenheit  gibt,  ihre  Vorräte  abzusetzen.  Der 
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stetig  Kleidende  Absatz  im  Auslände  hat  zu  wesent- 
lich besseren  Preisen  als  bis  jetzt  untergebracht  werden 
können,  und  auch  im  Inlande  int  zu  dem  höheren 
Preise,  der  in  den  erheblich  gewachsenen  Gestehungs- 
kosten «einen  (irnnd  hat,  bereit«  verkauft  worden. 
Für  da«  dritte  (Quartal  d.  J.  iHt  der  Verkauf  im  In- 
lande noch  nicht  freigegeben. 

Aktien-Gesellschaft  Nenßer  Eisenwerk 
Tonn.  Rudolf  Daolen  zu  Heerdt  bei  Neuß. 

Die  Ertragsrcehnung  fQr  1905  zeigt  auf  der  Ver- 
lustscite,  im  Her  dem  Vortrage  von  305  081,82  .  *  au« 
dem  vorhergehenden  Jahre,  für  Zinszahlungen,  Rück- 
stellungen, Abtichreibungen  usw.  Posten  im  Betrage 
von  insgesamt  1  HO 4  10,9k  .  *  und  auf  der  Gowinnseitc 
für  da«  Fabrikationskonto  die  Summe  von  99  398,05  .«. 
Eh  ergibt  sich  somit  ein  Verlust  von  366  094,75  *, 
der  nach  dorn  Boriehte  des  Vorstanden  auf  einen  zu 
niedrigen  Bestand  an  Aufträgen  zurückzuführen  ist. 
Dies  machte  sich  besonders  im  ersten  Halbjahre  fühl- 
bar; im  dritten  Quartal  besserte  sich  die  Lage  zwar, 
aber  erst  gegen  Ende  des  Jahres  war  das  Werk 
nahezu  voll  beschäftigt. 

Altos  Homo»  de  Vizcaya  in  Bilbao. 

Per  Bctriebsgewinn  des  Geschäftsjahres  1905  be- 
ziffert sich  auf  5  030  879  Pesetas.  Hiervon  werden 
503  088  Pesetas  dem  RückstcUungskonto  überwiesen, 
402  470  Pesetas  zu  Tantiemen  für  den  Aufsichtsrat 
verwendet  und  850  321  Peseta«  der  außerordentlichen 
Besorve  zugeschrieben.  Die  übrigen  3  275  000  Pesetas 
werden  als  Dividende  in  der  Weise  verteilt,  daß  auf 
jede  Aktie  50  Pesetas  zur  Auszahlung  gelangen. 

Benrather  Maschinenfabrik,  Aktiengesellschaft 
zu  Benrath. 

Bei  einem  Umsatz,  der  den  des  Jahren  1904  um 
nahezu  ein  Drittel  überstieg,  erzielte  die  Gesellschaft 
im  letzten  Geschäftsjahre  nach  Abschreibungen  in  Höhe 
von  340  630,73  (1904:  226  580,45)  *  und  nach  Abzug 
aller  Unkosten  einen  Reingewinn  von  223  584.69 
Dieser  Betrag  erlaubt,  den  gesetzlichen  und  außer- 
ordentlichen Rücklagen  21  179,23  .«  und  dem  Unter- 
stfitzungsfonds  15  000  •  zu  überweisen,  den  Aktionären 
1H0  0OO  *  (4  «„)  Dividende  zu  vergüten  und  7405.46  * 
auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 

Borlin-Anhaltische  Maschlnenban-Actien- 
Gesellschaft  zu  Berlin. 

Die  Gesellschaft  erzielte  im  Geschäftsjahre  1905 
hei  471*82,14  (1904:  237  605,1!»).  M  Abschreibungen 
einen  Reingewinn  von  969923,22,4',  zu  dem  noch  der 
Vortrag  aus  1904  mit  25  169,22  tritt.  Aus  dem 
Erlöse  werden  den  l'nterstützungsfonds  65  000  und 
dorn  Schadenreservefonds  15  000  ,M  überwiesen,  dem 
Aufsichtsrat  45744,24  Jf  als  Tantieme  vergütet, 
840  im»),*  (12  »n  des  Aktienkapitals)  als  Dividende 
verleilt  und  29  648,20  , auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen. 

Bethlehem  Steel  Korporation. 

Die  (icsellschnft  erzielte  im  Geschäftsjahre  1905 
bei  einem  Bruttogewinn  von  3  313  929  $  einen  Reinerlös 
von  2  3)15  399  f.  Da  während  de«  Jahres  521780  g 
als  Dividende  auf  die  Vorzugsaktien  ausgeschüttet 
wurden,  so  ergibt  sich  ein  l'eberschuß  von  1*13619/. 
Von  den  6  pro/einigen  Hrhuldvcr-'chrcihungcn  der 
Nehengesellschaften  wurden  3  600  000  $  getilgt,  wäh- 
rend die  Bath  Iron  Works  und  die  Hyde  Windlnss  Co. 
veräußert  wurden.   —    Die  Generalversammlung  vom 


3.  April  genehmigte  die  Ausgabe  von  12  000  000  / 
neuer  Schuldverschreibungen,  die  der  Vergrößerung 
der  Anlagen,  insbesondere  des  Siemens-Martin-Stahl- 
werkes und  der  Walzwerke,  zu  dienen  bestimmt  sind. 

Oesellschaft  für  Erbanung  ron  Hilttenwerks- 
anlagen,  G.  m.  b.  H.,  Düsseldorf. 

Cnter  dieser  Firma  haben  die  Stettincr  Cha- 
mo t  te  -  F  abri  k  ,  Actien-G  escllschaft  vormals 
Didier  in  Stettin  und  die  B  e  r  I  i  n  -  A  n  h  a  1 1  i  s  r  h  e 
Maschinenbau  - Actien -  Gesellschaft  in  Ber- 
lin gemeinschaftlich  am  1.  Mai  d.  J.  eine  Gesellschaft 
errichtet  zu  dem  Zwecke,  den  Bau  vollständiger  Hoch- 
ofen-, Suhl-  und  Walzwerke,  Feuerungsanlagen  und 
Kokereien  mit  Gewinnung  von  Nebenprodukten  in  die 
Hand  zu  nehmen.  Außerdem  will  die  neue  Gesell- 
schaft Entwürfe  auf  hüttentochnischem  Gebiete  aus- 
arbeiten sowie  ferner  ihre  Dienste  leihen,  um  den 
Wert  und  die  Ertragsfähigkeit  vorhandener  oder  zu 
errichtender  Hüttenwerke  zu  begutachten  und  zu  be- 
rechnen. Die  Leitung  ist  dem  Hüttendirektor  a.  D. 
Hrn.  Hütteningenieur  Oska  r  Si  m  m  ersba  eh  (Düssel- 
dorf, Hansahausl  als  allein  zeichnendem  Geschäfts- 
führer übertragen  worden. 

Haftpflichtverband  der  deutschen  Elsen- 
nnd  Stahlindustrie. 

Nach  dein  in  der  Generalversammlung  vom  25.  Mai 
erstatteten  Berichte  hat  sich  der  Verband  im  ab- 
gelaufenen Jahre  günstig  entwickelt.  Der  Versiehe- 
rungsbestand  umfaßte  Ende  1905:  194  519  Personen 
(1904:  134  670)  mit  217  925000  .«  Löhnen  (1904: 
150  159000,«).  Von  27  angemeldeten  Schadenfällen 
wurden  23  mit  2761  .«  erledigt.  Der  erzielte  l'eber- 
schuß wurde  der  Rücklage  zugeschrieben.  Die  Aus- 
sichten für  das  neue  Geschäftsjahr  Bind  gut. 

Jlseder  Hütte  zu  «roß-Jlsede  nebst  AkL-Ges. 
Peiner  Walzwerk  In  Peine. 

Im  Geschäftsjahre  1905  standen  auf  der  Jlseder 
Hütte  die  Hochöfen  1,  3  und  4  ununterbrochen  im 
Feuer.  Sie  erzeugten  im  ganzen  240070  (im  Vorjahre 
237  000)  t  Roheisen  oder  219,242  (216,044)  t  für  den 
Tag  und  Hochofen.  Von  dem  erblasenen  und  au» 
dem  vorhergehenden  Jahre  übernommenen  Roheisen 
erhielt  das  Peiner  Walzwerk  237  977,5  t,  während  au 
andere  Abnehmer  50  t  abgesetzt  wurden.  Die  Walz- 
werke hatten  eine  Produktion  von  215  825  t  gegen- 
über 220  430  t  im  Jahre  1904.  Einschließlich  des 
eigenen  Verbrauches  wurden  231  050  (213  167)  t 
Walzwerkserzougnisse  und  71  165  (73  817)  t  PhoBphat- 
mchl  versandt,  und  zwar  gingen  von  den  ersteren 
68  379  (59  245)  t  ins  Ausland.  —  Der  Rohgewiun,  den 
die  Jlseder  Hütt«  im  Berichtsjahre  erzielte,  beträgt 
4  798  840,69  #.  Hiervon  werden  überwiesen:  der 
Rechnung  für  Instandhaltung  der  Werksanlagen 
545  497,01,4,  dein  allgemeinen  Abschreibungskonto 
720  210,«,  dem  Remunerationsfonds  65  350,58  *  und 
dem  Aulsichtsrate  160  108,90.*,  so  daß  ein  Reinerlös 
von  3  307  674,20  ~*  verbleibt,  der  sich  durch  den  Vor- 
trag aus  1904  auf  3  327  905,07  *  erhöht  und  erlaub», 
eine  Dividende  von  3  320  062,50  ,«  (=  50  n„  dos 
Aktienkapital«)  zu  verteilen.  Zum  Vortrag  auf  neue 
Rechnung  gelangen  alsdann  noch  7842,57  .*.  -  Der 
vom  Peiner  Walzwerk  in  der  Zeit  vom  1.  Juli  1904 
bis  30.  Juni  1905  erbrachte  Rohbetriebsüberschnß  be- 
trug einschließlieh  deB  Vortrages  aus  dem  vorher- 
gehenden Jahro  982  127,53  .Jt :  dazu  kamen  für 
Zin«en  und  Mieten  136  606,31  *.  so  daß  im  ganzen 
111*733,84  »  verfügbar  waren.  Von  dieser  Summe 
w  urden    750  ooo  .*    zu    Abschreibungen  verwendet. 
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34(1227,22  *  für  die  Erhaltung  der  Werksanlagen 
verrechnet  und  22  506,62  .*  auf  das  neue  Betriebajahr 
ü hertragen.  Für  das  zweite  Halbjahr  1905  stellt  «ich 
der  Rohüberachuß  de«  l'oinor  Walzwerka,  der  zum 
30.  Juni  1906  verrechnet  wird,  auf  3  298  139,19  4.  — 
In  der  (iaazentrale  zu  Jlaede  aollen  in  diesem  Jahre 
noch  zwei  Maschinen  zu  je  1600  P.S.  aufgestellt 
werden,  so  daß  aladann  die  Jlaeder  Maschinen  in  der 
Lage  sein  werden,  zuaammen  10  200  P.S.  elektriache 
Kraft  zu  entwickeln.  Da  aich  der  elektriache  Antrieb 
der  drei  Walzenatratlcn  im  alten  Werke  zu  Peine 
durchaua  bewährt  hat,  «oll,  ebenfalls  im  Laufe  dieaea 
Jahre«,  damit  begonnen  werden,  auch  die  drei  Walzcn- 
Btraßen  im  Walzwerk  2  mit  der  gleichen  Antriebaart 
zu  vergehen ;  dasselbe  aoll  mit  der  sehr  viol  Dampf 
verbrauchenden  Oebläaemaaehino  in  der  ThomaahUtte 
geachehen.  Schließlich  aoll  noch  ein  Teil  der  alten 
Kokaofen  umgebaut  und  mit  einer  Anlage  zur  (le- 
winnung  von  Nebenprodukten  verbunden  werden. 

Milowicer  Eisenwerk  In  Frledensh litte. 

Nach  dem  Berichte  de»  Vorstände«  erzielte  daa 
Werk  im  letzten  (.'esehäfta  jähre  einen  Erlös  von 
28OO.'i7,08  die  nach  den  bisherigen  Gepflogenheiten 
vorgenommenen  Abschreibungen  wurden  aur  451  37,74  * 
bemessen,  ao  daß  unter  Berücksichtigung  den  Vortrages 
von  126  850  €  aus  dem  Jahre  1904  der  Reingewinn 
361  769,34  •  erreicht.  Von  diesem  Betrage  werden 
11  745,96  ,  f  der  gesetzliehen  Rücklage  zugeführt, 
19  288,69  *  zu  Tantiemen  verwendet.  40H4.69  *■  der 
Beamten-  und  Mciatcrspnr-  und  Unterstützungskasse 
überwiesen  und  182  000  *■  (7"<i  dca  Aktienkapitals) 
als  Dividende  verteilt.  144  050  *  verbleiben  alsdann 
zum  Vortrage  auf  neue  Rechnung. 


Roheisen-Syndikat,  Q.  m.  b.  H.,  Düsseldorf. 

In  der  Veraammlung  der  beteiligten  Werkbesitzer 
vom  12.  Mai  d.  J.  wurde  beschlossen,  das  Roheisen- 
Syndikat  ab  1.  Juli  1906  auf  zwei  Jahre  zu  verlangern. 
Mit  dem  Eiaenwerk  Kraft  in  Kratzwieek  und  dem 
neuen  Hochofenwerk  Lübeck  ist  eine  Verständi- 
gung getrofTen  worden. 

Stahlwerk  Krieger  Aktiengesellschaft 
zu  Düsseldorf. 

Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes  über  daa  <le- 
achäftsjahr  1905  belief  sich  der  Sehaden,  den  die  He- 
acllschaft  infolge  des  Ausstände«  der  Bergleute  im 
Ruhrgebiote  zu  tragen  hatte,  auf  etwa  10  000.*.  Die 
Beschäftigung  hob  aich  derartig,  daß  es  in  den  letzten 
Monaten  angestrengter  Tätigkeit  bedurfte,  um  allen 
Anforderungen  zu  genügen.  Dagegen  stiegen  die 
Verkaufspreise  für  die  Erzeugnisse  des  Werkes  im 
Durchschnitt  nicht  nennenswert,  weil  der  Stahlform- 
gußverband seine  Verkaufapreise  erat  im  November  des 
verfioaaenen  Jahres,  und  auch  nur  wenig,  erhöhte,  ob- 
wohl die  Lohne  und  die  Koateu  der  Rohmaterialien 
eine  größero  Erhöhung  wohl  gerechtfertigt  haben 
würde.  Trotzdem  bezeichnet  der  Bericht  diese 
Mäßigung  des  Verbandes  im  Interesse  einer  stetigen 
Entwicklung  des  in  ihm  zusammengeschlossenen 
Induatriezweigea  ala  richtig.  —  Der  Betrieb  ergab 
370  154,20  .4t:  an  Handlungaunkoaten  und  Zinsen,  so- 
wie für  Wohnhäuser  waren  116  713,33  .  t  aufzuwenden, 
und  abgeschrieben  wurden  113  299,6'.)  .  t,  ao  daß  ein 
Reingewinn  von  140  141,18  •*  verbleibt.  Durch  diesen 
wird  nicht  nur  der  Verlust  des  Jahres  1904  in  Höhe  von 
139  834,60  *  ausgeglichen,  sondern  es  können  auch 
noch  306,58      auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Auszug  aus  dem  Protokoll  Uber  die  Vorstands- 
sitznng  rom  2Ä.  Mai  1906,  nachmittags  8  Uhr, 
in  der  Stadtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Anwesend  sind  die  Herren:  Springorum  (Vor- 
sitzenderl, Kamp,  Dr.  Beumer,  Blaß,  Dahl, 
«Imhausen,  Maar  tu  a  n  n  ,  II  e  I  tu  h  o  1  t  z , 
K  i  n  1 1 1  •  '• ,  Klein,  K  r  a  b  1  e  r  ,  L  ü  r  m  a  n  n  , 
M  a  c  c  o  ,  Müller,  R  e  u  a  c  h  ,  Röchling, 
S  <•  h  r  ö  d  t  e  r ,  ferner  Vogel,  Lemke,  B  r  c  u  s  i  n  g. 

Entschuldigt  sind  die  Herren  :    A  a  t  h  ö  w  e  r  ,  N  i  e  d  t , 
Baare,    Brauns,    H  u  ick,   Dowerg,    L  u  e  g  , 
M»  ssen  c  z  .  Meier.  M  e  t  z .  O  s  w  a  1  d ,  Schuster, 
S  e  r  v  a  e  »  ,  Tüll,  W  e  i  n  I  i  g,  W  e  y  1  a  n  d. 
Die  Tagesordnung  lautet : 

1.  Ausgestaltung  dea  eisenhüttenmäuniKclien  Unter- 
richts an  der  Bergakademie  zu  Berlin  und  der 
Technischen  Hochschule  zu  <  harlottenhurg. 

2.  Vorschriften  über  die  Zulassung  von  Hüsten  zu 
den  Hauptversammlungen. 

3.  Festsetzung  des  Tages  und  di  r  Tagesordnung  für 
die  nächste  Hauptversammlung. 

4.  Verschiedenes. 

Verhandelt  wird  wie  folgt: 

Zur  Vorlage  kommen  zunächst  Schreiben  dos 
Hrn.  Kommerzienrat  Brauns  und  des  Hrn.  (ieheimrat 
Ledebur,  in  welchen  diese  ihren  Dank  für  die  ihnen 
erwiesenen  Ehrungen  aussprechen. 

Zu  Punkt  1  der  Tagesordnung  erfolgt  eine  ein- 
gehende Aussprache  über  die  vorzunehmende  Aua- 
gestultung  de«  tisenhüttenmannisc  hen  Hochsehul- 
unterricht«. 


Zu  Punkt  2  werden  Bestimmungen  hinsichtlich 
der  Einführung  von  (iäaten  zu  den  Hauptversamm- 
lungen getroffen. 

Zu  Punkt  3  wird  als  Tag  der  nächsten  Haupt- 
versammlung Sonntag,  der  9.  Dezember  d.  J.  be- 
stimmt und  die  Tagesordnung  wie  folgt  festgesetzt: 

1.  Vortrag  des  Hrn.  Ingenieur  Rieh.  E  i  e  b  h  o  f  f 
über  die  Erzeugung  von  Eisen  und  Stahl  im  elek- 
trischen Ofen. 

2.  Vortrag  de«  Hrn.  Wolfg.  Reuter  in  Wetter: 
Die  Bewegung  der  Halb-  und  Fertigfabrikate  in 
der  Hütte. 

Vorstand  erklärt  es  zur  Förderung  der  Diskussion 
als  wünschenswert,  wenn  die  Vorträge  vorher  ge- 
druckt und  den  Interesse  dafür  zeigenden  Mitgliedern 
vor  der  Versammlung  übersandt  werden. 

Besuch  des  American  Institute  of  Mining 
tingineers. 

Nach  uns  gewordener  Mitteilung  wird  der  Verein 
die  Freude  haben,  im  August  einen  Teil  der  Mit- 
glieder des  American  Institute  of  Mining  Engineers 
als  seine  (iäste  zu  begrüßen;  diese  werden  voraus- 
sichtlich am  13.  August  in  Düsseldorf  eintreffen  und 
vier  Tage  daselbst  verweilen.  Ein  Komitee  zur  Vor- 
bereitung von  Werksbesichtigungen  und  Ausflügen 
ist  in  der  Bildung  begriffen  und  wird  demnächst  das 
genauere  Programm  aufstellen.  Inzwischen  bitten  wir 
heute  schon  alle  Mitglieder,  die  Interesse  für  die  Ver- 
anstaltungen haben,  sich  behufs  Entgegennahme  näherer 
Mitteilungen  bei  der  Unterzeichneten  zu  melden. 

1 i  e  s  c  b  ä  f  t »  a  t  e  1 1  e 
dea  Verein«  deutscher  Eisenhüttenleute. 
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Aenderunsrcn  in  der  Mitgliederliste. 

Aartoraara  fliiaher  Abrahamsson ) ,  Hütt.  A.,  Ingenieur, 

Eeurer   der  Hüttenkunde    an   der  InduatrieBehule, 

Kunpio,  l-'inland. 
Anton,  Alfred,  Dr.-Ing.,  Zwickau  i.  Sa.,  Riehardatr.  22 
Husch,  <'..  Direktor,  Warschau,  Wiejaka  Xr.  Di, 

I.  Etage.  Quartier  .1. 
Ihren/Mich,  (Instar,  Ingenieur,  The  Hritixh  Manne«- 

tnann  Tube  Co.,  Ltd.,  Landore  b.  Swanaea,  Wale», 

England. 

Dreyrr,  M.,  Hauptmann  z.  I).,  Direktor  der  Firma 
Fried.  Krupp  Akt-Oes.,  Ensen  a.  d.  Kühr,  Kett- 
wiger 4 'Iihusspo  100. 

I'leitmann,  IL,  Kommerzienrat,  Butteldorf,  Tonhallen- 
straße 15. 

(iasch,  IL,  /.«rieh,  Feldejrptr.  90. 

(ittfi,  Josef,  Dipl.- Hütteningenieur,  Kattowitz  < >.-S., 
Kathausstr.  7. 

Hellwia,  M.,  Dr.  phil.  und  Dipl.  -  Hütteningenieur, 
Marthahatte,  Kattowitz  O.-S. 

Kaucrmann,  A.,  Direktor  der  Duisburger  Masehinen- 
bau- Aktien-Oesellschaft  vorm.  Beehem  ifc  Kcetman, 
Abt.  I l»c Ilfeld,  Duisburg 

Kittel,  Anton,  Dipl.-lngeniour,  Dortmund,  Amalion- 
Htralie  2. 

Mehr,  Ii.,  Dipl. -Ingenieur,  Eisen-  und  Stahlwerk 
Hoeseh.  Dortmund.  Weißeiihurgerntr.  51 1'. 

Kunntmann,  Wilhelm,  König).  Spanischer  Vize-Konsul. 
Stettin. 

Lirbrecht,  Kergliauptiiiann,  Dortmund. 
Maiirald,  I'.,  Dipl.-Ing.,  Berlin-Oriinewald,  Bittmarrk- 
allee  4. 

ron  Monschau',  Otto,  Ingenieur.  Hörde  i.  \\\,  KathauH- 
straße  Dt 

Xath,   Adalbert,  Hütteningenieur,  Dresdcn-A.,  Klias- 

t»l  rolle  4  111  links. 
Seumann,   <!u»tar,   Direktor  der  llreslauer  Akt-tte». 

für  EiMcnbahn-Wngenbau  und  Maschinenbau-Anstalt 

BreHlau,  Breslau. 


■hrichten.  26.  Jahrg.  Nr.  II. 

Sablimi,  R.,  Dr.,  Stuttgart-Gaisburg,  Oaswerk. 
Hoepper.  C.  W.,  310  Cliestnut  Street,  Philadelphia, 
l'a.,  F.  S.A. 

von  Shendsin»,  St.,  Ingenieur  an  den  Hochöfen  der 

Donetz-Jurjewka  -  Hüttenwerke,   Jurjewski  Sawod, 

Oouv.  Ekaterinoslaw,  Rußland. 
Simmersbach,  Oskar,  Direktor,   Yillenkolonie  Orafen- 

berg-DüMseldorf,  Oriinmatr.  39. 
Türk;  Rtutolf,  Deutsch-Oesterreich.  Mannesuiannröhren- 

Werke,  Oeneraldircktion,  Düsseldorf,  Oberka*sel  bei 

Düsseldorf,  Barbarossaplatz  4. 
ran  der  Zgpen,  Julius,  Oeh.  Kommerzienrat,  Berlin  W., 

Hauchstr.  8. 

Neue  Mitglieder. 

liumbff,    Henry,    Hüttendirektor,    Burgh  Boundarv, 

Wishaw,  Schottland. 
Ueetfeld.   Wilhelm,  Fabrikdirektor.  Rath  b.  Düsseldorf. 
Kniche*.  1..,  Ingenieur,  Saarbrücken,  Kanalstr.  14. 
Kruft,  L.,  Dr.  ing.  und  Dr.  phil.,  amtlich  bestallter 

und  vereideter  Abnahme-Ingenieur,  in  Fa.  J.  L.  Kruft, 

Essen  a.  d.  Ruhr. 
Lährs,    W.  <>.,   in  Fa.  A.  &  W.  Lüh™,  Hamburg. 

Kl.  ilohannisfttr.  17. 
Maleyka,  Kurl,  Oberingenieur  der  Siemens-Schuckert- 

werke,  Berlin,  t'harlottenburg,  Eutherstr.  15. 
Müller,  Ueoi  t),  Ingenieur  bei  Daniel  &  Eueg.  Düssel- 

dorf-Grafcnbcrg,  Oeibelstr.  t>2. 
Stephan,  Hans,  Fabrikbesitzer,  Siharlev  O.-S. 
Strunk,  Otto,  Ingenieur  der  Jlscder  Hütte,  Oroß-Jlsede 

bei  Feine. 

Verstorben. 

Ha  um,  /•'.,  Kommerzienrat,  Wiesbaden.    Bierstadt,  r- 
straße  20. 

Luetseher,  <L  /..,  B.  F.  D.  2,  Beaverton,  Washington 

C.untv,  Oregon,  U.  S.  A. 
Melcher,  Adam,  Betriebschef.  Rath  b.  Düsseldorf. 
Prang,  Wilhelm,  Oberingenieur,  Barmcn-H. 


Vor  kurzem  erschien: 

Jahrbuch  für  das  Eisenhüttenwesen. 

(Ergänzung  zu  „Stahl  und  Eisen".) 

IV.  Jahrgang.  Ein  Bericht  über  die  Fortschritte  auf  allen  Gebieten  des  Eisen- 
hüttenwesens im  Jahre  1903.    Im  Auftrage  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

bearbeitet  von  Otto  Vogel. 
Oktavformat.    464  Seiten.    Mit  zahlreichen  Zeichnungen,  sowie  einem  genauen 
Autoren-  und  Sachregister.    Preis  des  Werkes,  in  Leinen  gebunden,  bei  freier 
Zusendung:  für  die  Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  in  Deutsch- 
land, Oesterreich-Ungarn  und  Luxemburg  4  J(y  für  die  übrigen  Mitglieder  5  Jt. 

(Sonstiger  Preis  10  Jl.) 

Das  Buch  gibt  in  der  streng  systematischen,  aus  den  früheren  Bänden  bekannten  Anordnung  eine 
vollständige  Ucbersicht  über  die  gesamte  Weltliteratur  des  Eisenhüttenwesens,  soweit  sie  im  Jahre  1903 
erschienen  ist,  und  bildet  auf  diese  Weise  für  den  Hüttenmann  wiederum  ein  hervorragendes  Nach- 
schlagewerk, wie  es  in  gleicher  Ausführlichkeit  kein  anderer  Zweig  der  Technik  aufzuweisen  hat 
(Vergleiche  „Stahl  und  Eisen"  1905  Nr.  8  S.  449  50.»    Wir  bitten  um  baldige  Bestellung. 

Düsseldorf,  im  Mai  igt».  Verein  deutscher  Eiscnhüttenleute. 

J.cnM-itriüe  ?. 

Der  Geschäftsführer:  Dr.-Ing.  E.  Schrödter. 
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Nr.  12.  15.  Juni  1906.  26.  Jahrgang. 


Hauptversammlung  der  „Nordwestlichen  Gruppe 
des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller"  am  28.  Mai  1906 

in  Düsseldorf. 

Protokoll  der  Verhandlungen. 


f  u  der  Hauptversammlung  waren  die  Mit- 
glieder  durch  Rundschreiben  vom  27.  April 
1906  eingeladen.    Die  Tagesordnung  war  wie 
folgt  festgesetzt: 

1 .  Ergänzungswahl  für  die  nach  §  3  al.  4  der 
Statuten  ausscheidenden  Mitglieder  des  Vor- 
standes. 

2.  Bericht  über  die  Kassenverhaltnisse  und 
Beschluß  über  die  Einziehung  der  Beitrage. 

3.  Jahresbericht,  erstattet  vom  geschafts- 
führenden  Mitgliede  des  Vorstandes. 

4.  Etwaige  Antrage  der  Mitglieder. 

Die  Hauptversammlung  wird  um  1  Uhr  mittags 
durch  den  Vorsitzenden,  Hrn.  Geheimrat  Servaes, 
eröffnet. 

In  Erledigung  der  Tagesordnung  werden  zu  1. 
die  nach  dem  Turnus  ausscheidenden  Herren  Kora- 
merzienrat  E.  Goccke,  Geheimrat  H.  Lueg, 
Kommerzienrat    Weyland,  Kommerzienrat 


E.  Klein,  Regierung»-  und  Baurat  Ma thi es, 
Landrat  a.  D.  Roetger  wiedergewählt,  und  die 
Zu  wähl  der  Herren  L.  Mannstadt,  Regierungs- 
rat a.  D.  Scheidt  weil  er  und  Generaldirektor 
Springorum  wird  bestätigt.  Neugewählt  wird 
an  Stelle  des  nach  Eisenach  verzogenen  Herrn 
Kommerzienrat  Brauns  Herr  Geheimrat  Kir- 
dorf-Rothe Erde. 

Zu  2.  wird  das  Präsidium  ermächtigt,  die 
Beitrage  für  1906/07  bis  zur  vollen  Höhe  ein- 
zuziehen. • 

Zu  3.  wird  der  nachstehend  abgedruckte 
Jahresbericht  des  geschaftsführenden  Mitgliedes 
des  Vorstandes  einstimmig  genehmigt. 

Zu  4.  liegt  nichts  vor. 

Schluß  der  Verhandlungen  2  Uhr  nachmittags. 

Der  VonlUende  :        Dm  getchlfur.  Mitglied  de.  Vontaudr, 

gez.  A.  Servaes,  gez.  Dr.  Beumer, 

K*L  Geh.  KommertleftrM.  M.  d.  R.  «.  k. 


Bericht  an  die  Hauptversammlung. 


Auf  den  seit  der  letzten  Hauptversammlung 
(2.  Mai  1905)  verflossenen  Zeitraum  kann  die 
Eisen-  und  Stahlindustrie  unseres  Bezirks  im 
allgemeinen  mit  Befriedigung  zurückblicken. 
Nachdem  die  Wunden,  die  der  größte  Berg- 
arbeiterausstand, den  je  die  alte  Welt  gesehen, 
zu  vernarben  begannen ,  blühte  das  durch  ihn 
gehemmte  Wirtschaftsleben  in  unserem  Bezirke 

XII.M 


machtig  auf;  die  im  allgemeinen  günstige  Ernte 
des  Jahres  1905  hob  die  Kaufkraft  des  inlän- 
dischen Marktes,  und  nicht  minder  begünstigte 
der  milde  Winter  die  Industrie  wie  die  Rhein- 
schiffahrt, die  nur  vorübergehend  durch  Eisgang 
und  Hochwasser  gestört  wurde.  Der  russisch- 
japanische  Krieg  blieb  in  seinem  weiteren  Verlauf 
und  durch  den  für  Rußland  überraschend  gün- 
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stigen  Friedensschluß  «dine  schädigenden  Einfluß 
auf  »lic  Börse,  und  auch  die  politische  Spannung, 
die  durch  die  Marokkofrage  eingetreten  war, 
brachte  kein  Unheil  über  die  deutschen  Lande,  da 
die  drohende  Kriegsgefahr,  in  der  wir  uns  einige 
Zeit  hindurch  befanden,  erst  allgemein  bekannt 
wurde,  als  ihr  bereits  jede  Grundlage  entzogen 
war.  Der  zum  1.  Marz  d.  .T.  festgesetzte  Zeit- 
punkt für  das  Inkrafttreten  des  neuen  Zolltarifs 
veranlaßt««  viele  Zweige  der  Großindustrie,  noch 
möglichst  große  Mengen  ihrer  Erzeugnisse  im 
Ausland  abzusetzen  und  die  Auftrage  unter 
Geltung  der  alten  Zollsätze  auszuführen.  Die 
geschäftliche  Tätigkeit  hatte  noch  größere  •Di- 
mensionen annehmen  können,  wenn  nicht  der 
durch  die  überaus  günstige  Zuckerrübenernte  ver- 
anlaßt»' Wage  um  an  gel  in  tiefgreifender  Weise 
auf  »Ion  Bergbau  und  den  Absatz  der  Industrie- 
erzeugnisse eingewirkt  hatte.  Die  finanziellen 
Schädigungen  beliefen  sich  auf  viele  Millionen 
Mark;  denn  für  den  Kohlenbergbau  entstand  ein 
Forderungsausfall  von  etwa  1  2*>0  000  t.  Wie 
stören»!  »lies  weiter  auf  die  heimisch«*  kohlen  ver- 
brauchende Großeisenindustrie  und  ilie  Binnen- 
schiffahrt einwirken  mußte,  ist  annähernd  gar 
nicht  zu  berechnen,  zumal  auch  die  fremde  Kon- 
kurrenz den  günstigen  Moment,  sich  mit  erhöhten 
Dreisen  in  unser  Wirtschaftsgebiet  einzudrängen, 
nicht  unbenutzt  vorübergehen  ließ.  Die  Eingabe, 
»lie  die  Nordwestliche  Gruppe  auf  Beschluß  des 
Vorstands  vom  21.  Oktober  HI05  an  den  Mi- 
nister der  öffentlichen  Arbeiten  richtete,  wies 
auf  die  großen  Schallen,  die  durch  den  Wagen- 
mangel der  vaterländischen  Gütererzeugung  und 
nicht  minder  den  Arbeitern  erwuchsen,  in  aus- 
führlicher Weise  hin  und  bat  um  tunlichst  be- 
schleunigte Abhilfe  der  Wagennot. 

Außer  dieser  Betriebshemmung  hatte  unser 
Bezirk  mit  ernstlichen  Störungen  nicht  zu  rechnen; 
die  Arbeite  rausstAnde  blieben  auf  klein»'re  Betriebe 
lokalisiert,  und  nur  der  Streik  der  Bauhantlwerker 
berührte  in  seiner  Wirkung  auch  die  Großeisen- 
industrie in  nachteiliger  Weise. 

Wie  sich  die  geschäftliche  Tatigk.it  in 
unserem  Bezirke  im  allgemeinen  entfaltete,  dar- 
über versuchten  unsere  Vierteljnirs-Marktberichte 
in  „ Stahl  und  Eisen**  ein  anschauliches  Bild  zu 
geben,  und  für  unser  gesamtes  deutsches  Wirt- 
schaftsleben bieten  die  Statistiken  des  Reichs 
eine  «•rschöpfende  I'ehersicht. 

Aus  allen  Berichten  geht  der  erfreuliche  Zug 
hervor,  den  die  einzelnen  Zweige  geschäftlich 
zu  verzeichnen  hatten.  Der  Koh'iscnmarkt  war 
außerordentlich  lebhaft. .  »las  Geschäft  in  Stab- 
eisen, Grobblech  und  Halbzeug,  sowie  in  Eiscn- 
hahnmaterial,  Formeisen,  gußeisernen  Köhren 
und  Maschinen  sehr  rege,  so  daß  die  gesteigerte 
Nachfrage  kaum  befriedigt  werden  konnte.  Nicht 
mindt-r  belebte  sich  die  Nachtrage  in  Draht- 
erzeugnissen.   Auch  im  Feinblecliuiarkt  war  die 


Beschäftigung  eine  befriedigende,  wenngleich  die 
Preise  immer  noch  nicht  die  wünschenswerte 
Steigerung  erfuhren.  Der  Absatz  im  In-  und 
Auslande  ward  dank  den  günstigen  Verhaltnissen 
hei  andauernder  reger  Nachfrage  schlank  durch- 
geführt;  Bestellungen  zum  Teil  für  das  ganze 
.Jahr  190f>  gingen  bereits  in  beachtenswerter 
Anzahl  ein  uud  lassen  auf  fortdauernde  gute 
Beschäftigung  schließen. 

Die  Kohlen-  und  Kokserzeugung  hat 
trotz  des  Bergarbeiterausstandes  eine  bedeutende 
Erhöhung  erfahren  :  sie  betrug  für  St»*inkohlen 
121  190249  t  und  für  Koks  16  308  824  t  im 
Jahre  1905  gegen  120  «94  098  und  12331  103  t. 
im  Jahre  1904.  Die  Förderung  in  den  ersten 
drei  Monaten  des  laufenden  Jahres  weist  die 
nachfolgende  Zusammenstellung  auf.    Es  betrug 

dir  StWnkohlrnrArdrnifiK        die  KoWrzriijning 
I9»JJ  1!KW  ISO*.  IlKW 

II  II 

Januar  .  .  .  7590980  11881334  780461  1608413 
Februar.  .  .  7795013  10919482  655548  1533100 
März  .  11031059    12439720    1151610  1676539 

Zusammen  26417052    35240536    2587619    481  »Ott 

Die  Roheisenerzeugung  hat  sich  zwar 
nicht,  in  dem  Maße  weiter  entwickelt,  wie  es 
nach  dem  Erzeugungsgang  der  letzten  Jahre 
den  Anschein  haben  konnte,  überstieg  jedoch 
wesentlich  die  Gesamtproduktion  des  Jahres  1904. 
die  10103941  t  betragen  hatte,  wahrend  die 
lies  Jahres  1905  auf  10  987  «23  t  angewachsen 
ist.  Die  seit  dem  letzten  Jahrzehnt  eingetretene 
Verschh-bung  in  der  Prodiikt.ionsricht.ung  tritt 
besonders  charakteristisch  in  die  Erscheinung, 
wenn  man  die  Zahlen  von  1895  und  1905  für 
die  einzelnen  Sorten  vergleicht.  Hiernach  betrug 
im  Jahre  1895  die  Erzeugung  von  Gießerei- 
roheisen 921  493  t.  im  Jahre  1905  dagegen 
1  905  «6  S  t.  also  984  175  t  mehr:  von  Bessenier- 
roheisen im  Jahre  1895:  444  495  t,  im  Jahre 
1905:  425  23"  t,  also  weniger  19  258  t;  von 
Thomasroheisen  im  Jahre  1895:  2  898  47«  t 
gegen  7  114  885  t  im  Jahre  1905,  also  mehr 
4  21  «409  t:  von  Stahl-.  Spiegel-  und  Pudthl- 
roheisen  im  Jahre  1895:  1  50«  835  t.  im  Jahre 
1905:  1524  334  t.  also  mehr  17  499  t. 

Mit  der  anhaltend  guten  und  gesteigerten 
wirtschaftlichen  Tätigkeit  stiegen  auch  die  Ein- 
nahmen der  staatlichen  Verkehrsanstalten;  sie 
hatten  in  d»'n  ersten  elf  Monaten  des  Etatsjahres 
die  Summe  von  15(>3,9  Millionen  Mark  oder 
1 10.«  Millionen  Mark  mehr  als  für  den  gleichen 
Zeitraum  des  Vorjahres  ergeben.  Da  im  Preußi- 
schen Etat  für  1905  die  Gesamteinnahme  aus  der 
Eisenhahnverwnltung  auf  1Ö25.4  Millionen  Mark 
angesetzt  ist,  so  ist  wiederum  eine  Mehreinuahine 
von  100  Millionen  zu  erwarten.  Wenn  man  das 
annimmt,  würde  sich  ein  Betriebsüberschuß  von 
nicht  weniger  als  fitiO  Million«*n  ergeben,  so  daß 
«lie  Rem.-  wieder  über  7  °/c  betrftgt.    Mit  dem 
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riesigen  Umfang  und  den  neuzeitlichen  Anforde- 
rungen steigen  natürlich  auch  die  Betriebsaus- 
gaben in  erhöhtem  Maße.  Im  Etat  wurden  zur 
Erweiterung  und  Unterhaltung  der  Betriebsmittel 
rund  34  Millionen  Mark  mehr  verlangt  als  im 
voraufgegangenen  Jahre.  Der  Kredit  soll  zur 
Anschaffung  von  1015  Lokomotiven,  30  Trieb- 
wagen, 26  200  Gepäck-  und  Güterwagen,  dar- 
unter 16  000  offene  Güterwagen,  wovon  2000 
zu  20  t,  und  8058  gedeckten  Wagen  verwendet 
werden,  und  zwar  sollen  nach  der  Erklärung 
des  Eisenbahnministers  anläßlich  der  Kt.atsver- 
handlungen  die  Vorkehrungen  so  getroffen  werden, 
daß  am  31.  Oktober  190«  18  800  neue  Güter- 
wagen mehr  im  Betrieb  sein  werden,  als  am 
31.  Oktober  1905.  Durch  diese  Maßregel  wird 
hoffentlich  einer  erneuten  Kalamität  in  der 
Gestellung  von  Güterwagen  vorgebeugt. 

Gleich  dem  gesteigerten  inländischen  Verkehr 
wuchs  auch  der  Gesamtumsatz  in  Ein-  und 
Ausfuhr  im  Jahre  1905.  Deutschland  rangiert 
als  Handelsstadt  noch  an  zweiter  Stelle  unter 
allen  Ländern  der  Welt;  wenn  jedoch  der  aus- 
wärtige Handel  der  Vereinigten  Staaten  in 
gleichem  Maße  weiter  zunimmt,  wird  Deutsch- 
land im  nächsten  Jahre  auf  den  dritten  Platz 
verdrängt,  sein.  Im  einzelnen  ergibt  sich  fol- 
gendes Bild  (in  Millionen  Mark): 


1905 

Zu-  tx'iw. 
Abnahme 

Kurland  .... 

17  875,7 

18  264,2 

... 

388,5 

Deutschland  .  .  . 

12  179,7 

12  738,9 

- 

659,2 

Vereinigte  Staaten 

von  Amerika  . 

10  446,4 

1 1  780,5 

+ 

1340,1 

Frankreich    .  ,  . 

7  251,5 

7  642,8 

+ 

391,3 

Belgien  

3  844,4 

4  108,0 

+ 

263,6 

OeHterr.-Ungarn  . 

3  516,1 

3  677,1 
3  273,9 

-t- 

161,0 
50,7 

Rußland  .... 

3  324,6 

Einen  Anspruch  auf  unbedingte  Vollständig- 
keit können  diese  Zahlen  nicht  machen.  So  ist 
ein  großer  Teil  von  Belgiens  Warenverkehr 
wohl  nur  als  Durchgangsverkehr  anzusehen,  und 
daß  auch  die  deutsche  Statistik  verbesserungs- 
fähig  ist.  zeigen  die  Bestrebungen  unserer  lei- 
tenden Kreise,  auf  Grund  eines  neuen  Statisti- 
schen Warenverzeichnisses  den  wirklichen  Umsatz- 
ergebnissen  möglichst  nahe  zu  kommen.  Mit 
dem  1.  März  1900  ist  ein  Gesetz  betreffend  die 
Statistik'  des  Warenverkehrs  mit  dem 
Auslande  in  Kraft  getreten,  das  enthält:  1 .  ein 
neues  Statistisches  Warenverzeichnis  nebst  An- 
lage: a)  Verzeichnis  derjenigen  Waren,  für  die 
in  die  Verkehrsnachweisungen  I.  IA,  II,  IIA. 
IV  und  IVA  die  statistische  Nummer  und  zu- 
gleich die  handelsübliche  Benennung  einzutragen 
sind,  b>  Verzeichnis  derjenigen  Waren,  die  nach 
anderen  Maßstäben  als  nach  Gewicht,  oder  neben 
dem  Gewicht  auch  nach  anderen  Maßstäben  an- 
zumelden sind,  ci  Verzeichnis  derjenigen  Waren, 
für  die  neben  den  Mengen  der  Wert  anzumelden 
ist:  2.  ein  neues  Verzeichnis  der  Massengüter; 
3.  neue  Aiisfiihrungshcstimmungen  und  Dienst- 


vorschriften zu  dem  Gesetze.  Einen  ganz  be- 
deutenden Anteil  an  dem  Güteraustausch  Deutsch- 
lands mit  fremden  Staaten  bildet  die  Einfuhr 
von  Rohstoffen  für  gewerbliche  Zwecke.  Es 
wurden  für  3170  Millionen  Mark  Rohstoffe  ein- 
geführt und  für  1330  Millionen  Mark  ausgeführt; 
für  bearbeitete  Waren  zeigt  sich  das  umgekehrte 
Bild :  es  wurden  für  1 825  Millionen  Mark  ein- 
geführt und  für  3745  Millionen  Mark  ausgeführt. 
Besonders  bemerkenswert  ist  die  Steigerung  der 
mit  Einfuhrscheinen  beglichenen  Zollbeträge  im 
Jahre  1 905.  Nach  den  monatlichen  Nachweisungen 
über  den  auswärtigen  Handel  wurden  38.5  Mil- 
lionen Mark  Zoll  gegen  27.8  und  19,1  Millionen 
Mark  in  den  beiden  Vorjahren  auf  diese  Weise 
angerechnet  ;  es  hat  sich  also  die  Anrechnung 
von  Einfuhrscheinen  gegen  1903  mehr  als  ver- 
doppelt. 

Mit  der  günstigen  Lage  der  Industrie  ge- 
staltete sich  auch  der  A  r  b  e  i  t  s  in  a  r  k  t  wesent- 
lich günstiger  als  in  den  Vorjahren.  Eine  große 
Anzahl  von  Werken  nahm  Erweiterungen  ihrer 
Betriebe  vor.  und  mit  der  andauernd  guten  Be- 
schäftigung wuchsen  auch  die  Löhne  und  damit 
auch  die  Versicherungsbeiträge  auf  sozial- 
politischem Gebiet.  Nach  dem  Geschäfts- 
bericht des  Reichsversicherungsamts  für  1905 
bestanden  zum  Zwecke  der  Durchführung  der 
Unfallversicherung  114  Berufsgenossenschaften 
und  51«  staatliche  und  Provinzial-  und  Kom- 
munalaiisführungsbehörden  mit  insgesamt  19.9  Mil- 
lionen gegen  Unfall  versicherten  Personen.  Die 
Zahl  der  zur  Anmeldung  gelangten  Unfälle  betrug 
1509  024,  die  der  erstmalig  entschädigten  Unfälle 
141  277,  und  an  Entschädigungen  wurden 
136  201!  112  t*  gegen  126  641  740  Jt  im  Jahre 
1904  und  1  915  366, «  im  Jahre  1886  ver- 
ausgabt. Die  Entschädigungen  aus  der  reichs- 
gesetzlichen Invalidenversicherung  im  Jahre  1905 
sind  einschließlich  des  Reichszuschusses  auf  etwa 
160  Millionen  Mark  zu  schätzen.  Bis  zum 
Beginn  des  Berichtsjahres,  also  in  den  ersten 
14  Jahren  des  Bestehens  der  Invalidenversiche- 
rung, sind  Entschädigungen  im  Betrage  von 
1  003  949  912  gezahlt  worden.  Der  Erlös 
aus  den  durch  die  Post  verkauften  Beitrags- 
marken stellte  sich  im  Jahre  1905  auf 
148  348  919.56  Die  Gegner  unserer  Reichs- 

versicherungsgesetzgebung sehen  in  diesen  Zahlen 
nicht,  das  erfreuliche  Ergebnis  eines  weisen  und 
gerechten  Aktes  sozialer  Fürsorge,  sondern  geben 
in  ihren  Berichten  nur  an.  wieviel  an  Ent- 
schädigung im  Jahre  auf  einen  Invaliden  kommt, 
ohne  dabei  nur  mit  einem  Worte  daran  zu  er- 
innern, daß  die  deutschen  Arbeitgeber  in  1 4  Jahren 
über  13«  Millionen  Mark  an  Unfallentschädigungen 
gezahlt  haben  und  daß  durch  die  Zahlung  von 
mehr  als  einer  Milliarde  Mark  an  Invalidität*-  und 
Altersversicherte  viel  Unglück  verhütet  oder  doch 
gemildert  wurde.    Die  planmäßige  Herabsetzung 
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solcher  Leistungen  ist  wahrlich  nicht  geeignet, 
die  Freude  der  Arbeitgeber  an  dem  weiteren 
Ausbau  unserer  Versicherungsgesetzgebung  zu 
erhöhen  und  die  Lust  zu  fernerer  Mitarbeit  an 
ihr  zu  wecken,  und  zwar  um  so  weniger,  wenn 
von  berufener  Stelle  die  Verdienste  der  Arbeiter 
um  die  Entwicklung  der  Industrien  in  hohen 
Tönen  gepriesen  werden,  während  man  die  der 
Arbeitgeber  einer  Erwähnung  nicht  für  not- 
wendig hält.  Bedurfte  es  doch  im  Reichstag 
eines  besonderen  Eingriffs,  um  auch  hier  Licht 
und  Schatten  in  gleicher  Weise  zu  verteilen. 
Im  erfreulichen  Gegensatz  zu  dieser  betrübenden 
Tatsache  stehen  die  Ausführungen,  die  der  neue 
preußische  Handelsminister  Dr.  Delbrück  im 
Abgeordnetenhaus  über  das  Unternehmertum 
machte.  Die  auf  Grund  der  kaiserlichen  Bot- 
schaft unter  dem  Fürsten  Bismarck  erlassenen 
sozialpolitischen  Gesetze  seien,  so  führte  er  u.  a. 
aus,  unter  voller  Zustimmung  und  unter  ver- 
trauensvollem Mitwirken  der  Arbeitgeber  zustande 
gekommen.  Die  Unlust  der  letzteren,  jetzt 
weiter  sozialpolitisch  mitzuarbeiten,  rühre  davon 
her,  daß  sie  mehr  und  mehr  beiseite  gesetzt 
seien.  Er  halte  es  indessen  aus  sozialen  und 
politischen  Gründen  für  unerläßlich,  einen  Weg 
zu  finden,  daß  sie  für  die  Folge  wieder  mit 
Vertrauen  und  Hingebung  an  der  weiteren  Aus- 
gestaltung der  sozialpolitischen  Gesetzgebung 
mitwirken  könnten;  denn  so  sehr  auf  der  eineu 
Seite  die  industrielle  Blüte  auf  der  Tätigkeit 
der  deutschen  Arbeiterschaft  beruhe,  so  sei  sie 
doch  in  erster  Linie  die  Frucht  der  Energie 
und  des  Unternehmungsgeistes  der  Unternehmer. 
Wie  dringend  notwendig  es  ist,  dem  Unternehmer- 
tum den  ihm  gebührenden  Platz  und  Einfluß 
einzuräumen,  zeigt  u.  n.  die  Irreleitung  der 
öffentlichen  Meinung  anläßlich  des  vorjährigen 
Bergarbeiterausstandes,  zu  dem  die  Regierung 
eine  wiederholt  von  uns  abfällig  kritisierte 
Stellung  einnahm,  zeigt  weiterhin  der  im  Reichstag 
von  sozialdemokratischer  Seite  unternommene 
Versuch,  die  Arbeiterverhältnisse  in  der  Groß- 
eisenindustrie unseres  Bezirks  in  den  Augen  des 
Puklikums  in  möglichst  ungünstigem  Licht  vor- 
zuführen. Wie  ungerecht  im  großen  und  ganzen 
die  Angriffe  gegen  die  Bergwerksbesitzer  an- 
läßlich des  Bergarbeiterausstandes  waren,  ergab 
die  staatliche  Untersuchung,  und  wie  verfehlt  sich 
das  damalige  Eingreifen  zugunsten  der  Arbeiter- 
schaft durch  die  Novelle  zum  Berggesetz  erwies, 
beweisen  a.  u.  die  Wirkungen,  die  sie  noch  kürz- 
lich im  Gebiete  des  sächsischen  Braunkohlenberg- 
baues gezeigt  hat,  wo  die  vielgepriesenen  obliga- 
torischen Arbeiterausschüsse  von  den  streikenden 
Arbeitern  als  eine  Quantite*  negligeable  einfach  bei- 
seite geschoben  wurden.  Auch  aus  den  Geschäfts- 
berichten unserer  großen  Bergwerksgescllschaften 
kann  man  entnehmou,  daß  die  vermeintlichen 
Verbesserungen  lediglich  neue  lebhafte  Klagen  sei- 


tens der  Arbeiter  hervorgerufen  haben.  Ganz  ab- 
gesehen davon,  daß  manche  der  neuen  Bestim- 
mungen zu  einer  bedeutenden  Erhöhung  der  Selbst- 
kosten und  damit  zu  einer  Verteuerung  der 
Kohlen  und  zur  Schwächung  der  Wettbewerbs- 
fähigkeit der  deutschen  Industrie  führen  müssen, 
haben  sich  die  Folgen  des  Gesetzes  auch  schon  in 
der  Richtung  bemerkbar  gemacht,  daß  die  Begehr- 
lichkeit und  die  Widersetzlichkeit  der  Arbeiter 
gewachsen  ist  und  die  Autorität  der  Beamten 
gelitten  hat.  Der  verderbliche  Einfluß  des  ge- 
schwächten Einvernehmens  zwischen  Arbeit- 
nehmern und  Arbeitgebern  sowie  deren  Beamten 
zieht  natürlicherweise  immer  weitere  Kreise  und 
erstreckt  sich  auch  auf  Verhältnisse,  die  bisher 
im  Ganzen  als  durchaus  friedliche  und  gesunde 
bezeichnet  werden  müssen.  Besonders  wird  von 
sozialdemokratischer  Seite  versucht,  den  Un- 
frieden auch  unter  den  Eisen-  und  Stahlarbeitern 
su  säen.  Wie  bekannt,  ist  im  Reichstag  ein 
Antrag  Albrecht  und  Genossen  angenommen 
worden,  der  eine  Enquete  über  die  Arbeiter- 
verhältnisse in  der  Großeisenindustrie 
verlangt.  Die  Untersuchung  soll  sich  unter  an- 
derem auf  folgende  Punkte  erstrecken:  1.  über 
die  Dauer  der  täglichen  Arbeitszeit  oder  die 
Dauer  der  Arbeitsschichten;  2.  über  die  Ueber- 
stunden  und  Ueberschichten  unter  Berücksich- 
tigung der  Zahl  der  Ueberarbeit  leistenden  Ar- 
beiter für  jedes  einzelne  Werk  sowie  die  auf 
jeden  Arbeiter  entfallende  durchschnittliche  Zahl 
der  Arbeitsstunden;  3.  über  die  Einwirkung  der 
Arbeitszeit  sowie  der  Nacht-  und  Ueberarbeit 
auf  die  Unfallhäufigkeit  und  die  Erkrankungs- 
gefahr für  die  Arbeiter;  4.  Uber  die  Durch- 
führung und  die  Wirkung  der  bis  jetzt  erlassenen 
Schutzbestimmungen  für  die  Arbeiter;  5.  über 
die  von  den  Werksleitungen  getroffenen  Ein- 
richtungen, wie  Waschgelegenheit,  Badeein- 
richtungen, Räume  zum  Einnehmen  von  Mahl- 
zeiten usw. 

Unsere  Gruppe  hat  am  24.  Februar  1906 
in  einer  Vorstandssitzung  die  Vorgänge  eingehend 
erörtert,  die  im  Reichstage  zur  Annahme  dieser 
Resolution  geführt  haben,  und  einstimmig  fol- 
genden Beschluß  gefaßt: 

„Die  Nordwestliche  Gruppe  hat  die  vom 
Reichstag  empfohlene  Erhebung  betreffend  die 
Verhältnisse  der  Arbeiter  in  der  deutschen 
Großeisenindustrie  in  keiner  Weise  zu  scheuen. 
Eine  solche  Erhebung  würde  zweifellos  klar- 
stollen, daß  die  sozinldemokratischerseits  be- 
haupteten Mißstände  in  der  niederrheiiiisch- 
westfillischenGroßeisenindustrienichtexistieren. 
und  dazu  beitragen,  die  offenbar  von  jener 
Seite  gewollte  Lreführung  der  öffentlichen 
Meinung  zu  verhindern,  die  gelegentlich  des 
niederrheinisch -westfälischen  Bergarbeiteraus- 
standes zum  Schaden  der  deutschen  Industrie 
loider  in  so  großem  Umfange  gelungen  ist. 
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Die  niederrheinisch  -  westfälische  Großeisen- 
industrie sieht  der  genannten  Erhebung  im 
Hinblick  auf  die  in  ihr  herrschenden  geord- 
neten Arbeiterverhältnisse  mit  voller  Ruhe 
entgegen." 

Daß  die  bisher  erlassenen  gesetzlichen  Be- 
stimmungen in  den  Werken  der  Nordwestlichen 
Gruppe  zur  Durchführung  gelangen,  bedarf  nicht 
erst  der  Versicherung.  Wo  Zweifel  in  betreff 
der  Auslegung  dieser  Bestimmungen  hervortreten, 
sind  wir  bestrebt,  wünschenswerte  Klarheit  her- 
beizuführen. So  haben  wir  uns  nach  Vorgängen 
im  Bezirke  der  „Südwestlichen  Gruppe*  mit  der 
Frage  der  Beschäftigung  jugendlicher  Ar- 
beiter in  Walz-  und  Hammerwerken  be- 
faßt und  das  Ergebnis  dieser  Feststellungen  dem 
„Gesamt verein  deutscher  Eisen-  und  Stahlindu- 
strieller* mit  dem  Ersuchen  unterbreitet,  er 
möge  betreffs  dieser  Klasse  von  Arbeitern  zu- 
stehenden Orts  auf  eine  solche  Abänderung  der 
Preußischen  Ministerial  -  Bekanntmachung  vom 
11.  Juni  1902  hinwirken,  daß  eine  mißverständ- 
liche Anwendung  der  Verfügung  des  Bundesrats 
vom  27.  Mai  1902  ausgeschlossen  erscheine. 
Auch  hinsichtlich  der  Sonntagsarbeiten  in 
Martinstahlwerken  werden  die  gesetzlichen 
Bestimmungen  seitens  der  Gewerbe- Aufsichts- 
beamten verschieden  ausgelegt ;  namentlich  handelt 
es  sich  darum,  ob  das  Beschicken  der  Martin- 
öfen zu  derjenigen  Gruppe  von  Arbeiten  gehört, 
von  denen  die  Wiederaufnahme  des  vollen  werk- 
tägigen  Betriebs  abhängig  ist,  und  die  daher  am 
Sonntag  gestattet  sind.  Unter  Hinweis  auf  den 
Kommentar  zur  Gewerbeordnung  von  Dr.  Robert 
Landmann,  in  dem  es  zum  §  105c  wörtlich  heißt: 
„Ebenso  ist  in  Stahlwerken,  Puddelwerkeu  und 
den  dazugehörigen  Walz-  und  Hammerwerken 
das  zur  Wiederaufnahme  des  vollen  werktagigen 
Betriebs  erforderliche  Warmhalten  und  Beschicken 
der  Oefen  auf  Grund  des  §  105  c  Ziffer  3  ge- 
stattet*, sprach  sich  der  Vorstand  unserer  Gruppe 
dahin  aus,  daß  nach  Lage  der  gesetzlichen  Vor- 
schriften das  Beschicken  der  Martinöfen  zu  den 
am  Sonntag  gestatteten  Arbeiten  gehöre. 

Im  Hinblick  auf  die  vielen,  bezüglich  der 
Krankenversicherung  schwebenden  Fragen 
empfahl  die  Gruppe  ihren  Mitgliedern  aufs  an- 
gelegentlichste den  Beitritt  zum  „Verband  rhei- 
nisch-westfälischer Krankenkassen*.  Dieser  hat 
seinen  Sitz  in  Essen  und  verfolgt  den  Zweck,  die 
gemeinsamen  Interessen  der  beteiligten  Kranken- 
kassen hinsichtlich  der  Durchführung  der  Kranken- 
versicherung nach  jeder  Richtung  hin  wahrzu- 
nehmen, insbesondere  als  Organ  der  Betriebs- 
krankenkassen ,  wenigstens  für  den  größten 
ileutscben  Industriebezirk,  ihren  Standpunkt  in  den 
brennenden  Tagesfragen  der  Krankenversicherung 
in  der  Oeffentlichkeit  zur  Geltung  zu  bringen,  auf 
eine  befriedigende  Gestaltung  der  Beziehun- 
gen zu  den  Aerzteu,  Apotbekern  und  Kranken- 


häusern hinzuwirken,  den  weiteren  Ausbau  der 
Krankenversicherung  im  Interesse  der  Versicherten 
zu  fördern,  bei  künftigen  Aenderungen  der  Ge- 
setzgebung die  Wünsche  seiner  Mitglieder  durch 
Anträge  und  Vorstellungen  zur  Kenntnis  der 
Behörden  und  der  Volksvertretung  zu  bringen. 
Zur  Erreichung  seiner  Zwecke  hat  der  Verband 
u.  a.  bei  seiner  Geschäftsstelle  eine  Auskunfts- 
stelle eingerichtet,  die  in  allen  Angelegenheiten 
der  Krankenversicherung  seinen  Mitgliedern  Rat 
und  Auskunft  erteilt.  Dem  Verbände,  gehörten  im 
Juli  1905  nach  kaum  halbjähriger  Tätigkeit  als 
Mitglieder  an  79  Betriebskrankenkassen,  vier 
Knappschaftsvereine,  vier  Familienkrankenkassen 
von  Zechen,  eine  örtliche  Vereinigung  von 
Betriebskrankenkassen  (Düsseldorf)  mit  etwa 
450  000  Versicherten.  Außerdem  sind  Bezie- 
hungen zu  sämtlichen  Betriebskrankenkassen  der 
königlichen  Eisenbahndirektionen  im  rheinisch- 
westfälischen Industriegebiet  angeknüpft  worden. 

Die  „Nordwestliche  Gruppe*  wird  die  Bestre- 
bungen des  Verbandes  nach  Kräften  unterstützen. 

Eine  Unterstützung  des  Antrags  an  den 
Reichstag  auf  Abänderung  der  §§  123  und 
124  der  Reichsgewerbeordnung,  der  seitens 
der  Handwerkskammer  Hannover  als  Vorort  des 
Deutschen  Handwerks-  und  Gewerbekammertags 
erbeten  wurde,  lehnte  die  Gruppe  ab  und  er- 
stattete Bericht  hierüber  an  den  Gesamtverein. 

Auch  in  dem  abgelaufenen  Berichtsjahr  ist 
unsere  Gruppe  in  steter  Fühlung  mit  den  in 
unserem  Bezirke  domizilierten  Eisenbahn- 
direktionen geblieben  und  verschiedene  An- 
fragen seitens  dieser  Behörden  bildeten  den 
Gegenstand  eingehender  Beratungen  unseres  Vor- 
stands. Die  Frage  der  Detarifierung  von 
Brandguß  wurde  behufs  weiterer  Klärung  einst- 
weilen zurückgestellt.  Auch  hinsichtlich  der 
Herabsetzung  der  Frachtsätze  für  fran- 
zösische Minette  wurde  ein  endgültiger  Be- 
schluß nicht  gefaßt,  da  die  Interessen  der  Werke 
unserer  Gruppe  in  dieser  Frage  auseinandergehen. 
Wir  beschränkten  uns  deshalb  darauf,  der  Eisen- 
bahndirektion in  Essen  Gutachter  zu  benennen, 
damit  diese  Frage  im  kontradiktorisch  n  Ver- 
fahren einer  Prüfung  unterzogen  werde.  Da- 
gegen haben  wir  ziffernmäßig  festgestellt,  daß 
die  Frachtkosten  des  in  der  luxemburgisch- 
lothringischen  Minette  enthaltenen  metallischen 
Eisens  im  letzten  Jahrzehnt  durch  die  geringere 
Wertigkeit  der  Minette  eine  sehr  beträchtliche 
Erhöhung  erfahren  halten.  Zweifellos  ist  hierauf 
auch  die  Tatsache  zurückzuführen. daß  der  Empfang 
der  Hochofenstationen  des  Bezirks  der  Eisen- 
bahndirektion Essen  einschließlich  der  Station 
Hochdahl  des  Direktionsbezirks  Elberfeld  au 
Minetteerzen  auf  dem  Eisenbahn wege  von  der 
Reichs- und  Wilhelm -Luxemburgbahn  im  Kalender- 
jahr 1904  1  6B1  400  t.  1905  dagegen  nur 
1  475  474  t,  mithin  185  92f»  t  weniger  betragen 
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hat.  Zweifellos  würden  die  Minettebeziige  wieder 
zunehmen,  wenn  die  Eisenbahnfrachten  eine  Herab- 
setzung erführen,  was  wir  dringend  befürworten. 
Die  Versetzung  von  Schwefelsaure  aus 
Spezialtarif  I  nach  Spezialtarif  III  wurde  seitens 
der  Gruppe  einstimmig  befürwortet  und  ein 
dahingehender  Antrag  an  die  stilndige  Tarif- 
kommission  der  deutschen  Eisenbahnverwaltungen 
gerichtet,  da  Schwefelsäure  ein  geringwertiges 
Produkt  sei,  das  unmöglich  nach  Spezialtarif  I 
verfrachtet  werde  dürfe,  während  die  erst  mit 
Hilfe  von  Schwefelsaure  hergestellten  Suj  er- 
phosphate  als  Düngemittel  uni2()°  'o  unter  Spezial- 
tarif 11  gefahren  würden.  An  der  Detarifierung 
von  Schwefelsaure  habe  zunächst  die  deutsche 
DrahtinduRtrie  ein  sehr  lebhaftes  Interesse,  weil 
ihr  Verbrauch  an  Schwefelsaure  ein  sehr  großer 
sei  und  sie  als  vorwiegende  Exportindustrie  jedes 
Mittel  zur  Verbilligung  ihrer  Herstellungskosten 
mit  Freuden  begrüßen  müsse.  Weil  aber  im 
Auslands  verkehr  Schwefelsaure  schon  nach  Spezial- 
tarif III  verfrachtet  werde,  so  erfahre  auf  diese. 
Weise  die  auslandische  Drahtindustrie  eine  un- 
zulässige Stärkung  dem  deutschen  Wettbewerb 
gegenüber.  Ebendasselbe  sei  der  Fall  in  bezug 
auf  diejenigen  Werke,  die  aus  den  Koksgasen 
schwefelsaures  Ammoniak  herstellen  und  zu  dieser 
Nebengewinnung  erhebliche  Posten  von  Schwefel- 
saure gebrauchen.  —  Diese  Gesichtspunkte  wurden 
in  einer  Denkschrift  an  die  standige  Tarif- 
kommission  der  deutschen  Eisenbahnverwaltungen 
eingehend  dargelegt. 

Unser  Hiuweis  auf  die  dringende  Notwendig- 
keit, dem  erleichterten  Vordringen  ausländischen 
Eisenvitriols  durch  Detarifierung  dieses  Artikels 
vorzubeugen,  ist  von  Erfolg  gewesen.  Im  Be- 
zirkseisenbahnrat Hannover  wurde  der  Antrag 
Kamp- Dr.  Beniner  auf  Versetzung  von  Eisen- 
vitriol nach  Spezialtarif  III  einstimmig  an- 
genommen, und  diese  Detarifierung  ist  mittlerweile 
in  Kraft  getreten. 

Die  Frachtermaßigung  für  Kohlen  und 
Koks  zum  Hochofen-und  Walzwerkbetrieb, 
die  am  15.  Januar  1905  für  das  Lahn-.  Dill- 
unil  Sieggebiet  in  Kraft  getreten  war,  ist  infolge 
eines  vom  Bezirkseiseubahnrat  Hannover  ein- 
stimmig angenommenen  Antrags  auch  für  den 
Osnabrücker  Bezirk  eingeführt  worden. 

Zu  der  geplanten  Personeutarifreform 
brachte  die  Gruppe  am  21.  Juli  1  !>(>'>  ihre 
einstimmige  Meinung  in  folgendem  Beschluß  zum 
Ausdruck: 

.Die  niederrheinisch-westt'alische  Eisen-  und 
Stahlindustrie  hat  der  im  Jahre  181)1  geplanten 
und  den  Bezirkseisenbahnniten  seinerzeit  im 
Auftrag  des  damaligen  Ministers  v.  Maybach 
zur  Begutachtung  vorgelegten  Personeutarif- 
reform widersprochen,  weil  sie  der  Ansicht  war. 
daß  die  viel  dringendere  und  im  Interesse 
der    gesamten    Erwerbstatigkeit   des  Landes 
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notwendigere    Ermäßigung    der  Gütertarife 
durch  eine  solche,  einen  Ausfall  von  :$5  Millionen 
Mark  bedingende  und  den  Fortfall  der  IV.  Wagen- 
klasse  in   sich    schließende   Reform  hinaus- 
geschoben und  erschwert  werde.    Auch  heute 
halt   sie  an  der  Ansicht  fest,  daß  die  Er- 
mäßigung   der   Gütertarife   das   bei  weitem 
dringendere  Bedürfnis  darstellt.    Da  aber  mit 
der   nunmehr   vorgeschlagenen  Personenver- 
kehrsreform große  finanzielle  Ausfalle  voraus- 
sichtlich  nicht   verbunden   sein  werden  und 
auch  die  Beibehaltung  der  IV.  Wagenklasse 
sichergestellt  ist,  so  erblickt  sie  in  ihr  eine 
geeignete  Grundlage  für  die  Vereinheitlichung 
des  Personentarifwesens  im  Deutschen  Reiche. 
Sie  erneuert  dabei  den  Wunsch,  daß  seitens 
der  Eisenbahnverwaltungen  im  Etat  und  im 
Betriebshericht   nicht   allein   die  Einnahmen 
für  den  Personen-  und  Güterverkehr,  sondern 
nach  nordamerikanischem  Vorbilde  auch  die 
Ausgaben  für  beide  Verkehrsarten  getrennt 
aufgeführt  werden  möchten.    Nur  auf  diese 
Weise  kann  die  Quelle   der  Eisenbahnüber- 
schüsse in  zweifelsfreier  Art  aufgedeckt  und 
daraus  die  für  die  Bemessung  der  Personen- 
und  Gütertarife  notwendige  Schlußfolgerung 
gezogen  werden." 
Bezüglich   des  Verkehrs   auf  den  Wasser- 
straßen schreibt  das  neue  Preußische  Kanalgesetz 
vor,  daß  der  Verkehr  auf  dein  Kanal  Dortmund- 
Hannover  nicht  eröffnet  werden  darf,  bevor  auf  den 
freien   Strömen  Binnenschiffahrtsabgaben 
eingeführt    worden    sind.     Die  .Nordwestliche 
Gruppe"  hat  s.  Z.  mit  guten  Gründen  ihre  An- 
sicht gestützt,  daß  sich  solche  Abgaben  mit  den 
Bestimmungen  der  Rheinschiffalirtsakte  und  der 
Reichsverfassung  nicht  vereinbaren  lassen,  und 
daß  die  Erhebung  solcher  Abgaben  eine  schädliche 
und  rückschrittliche  Maßregel  sei.  Die  Preußische 
Regierung  wird  nunmehr  die  entsprechenden  Vor- 
schriften des  Kanalgcsetzes  zur  Durchführung 
zu  bringen  haben.    Für  den  Fall  der  Einführung 
von  Binnenschifl'ahrtsabgaben  halt  die  Gruppe  die 
Errichtung  einer  besonderen  Rheinschiffahrtsknsse. 
deren  Einnahmen  ausschließlich  dem  Rheine  zugute 
kommen  müßten,  und  eines  Rheiuschiffahrtsamtes. 
dessen  Mitglieder  aus   den  beteiligten  Städten. 
Handelskammern,  wirtschaftlichen  Vereinen  und 
Vertretern  von  Privathafeu  zu  wählen  sein  würden 
und   denen   nicht   nur   beratende,    sondern  be- 
schließende Stimme  zuzuerteilen  wäre,  für  eine 
unumgängliche  Notwendigkeit. 

Zu  den  in  der  vorjährigen  Session  ratifizierten 
sieben  Handelsverträgen  sind  in  dieser 
Session  noch  der  Handelsvertrag  mit  Bulgarien 
und  der  deutsch- äthiopische  Freuudschafts-  und 
Handelsvertrag  sowie  die  Handelsprovisorieu  mit 
England  und  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika 
getreten.  Den  deutsehen  Unterhändlern  ist  es 
nicht  gelungen,  mit  der  amerikanischen  Regierung 
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zu  irgend  einem  Einvernehmen  bis  zum  1.  Marz 
1906  zu  gelangen,  das  unserem  Handel  und 
unserer  Industrie  die  längst  erwartete  Verbesse- 
rung iler  handelspolitischen  Beziehungen  zu  den 
Vereinigten  Staaten  bringen  sollte.  Amerika  lehnte 
nicht  nur,  wie  Fürst  Bülow  im  Reichstag  erklärte, 
die  deutscherseits  vorgeschlagene  Ermäßigung 
einiger  hochschutzzöllnerischer  Satze  desDingley- 
tarifs  sowie  das  Verlangen  nach  einer  Bürgschaft 
gegen  die  Willkür  der  Zollabfertigung  in  den 
amerikanischen  Hftfeu  rundweg  ab,  sondern  zeigte 
sich  überhaupt  nicht  geneigt,  einen  Preis  dafür 
zu  bezahlen,  daß  Deutschland  die  Einfuhr  aus 
Amerika  nach  seinem  Konventionaltarif  behandele. 
Um  der  Gefahr  eines  Zollkrieges  vorzubeugen, 
blieb  in  letzter  Stunde  nur  der  Abschluß  eines 
Provisoriums  übrig,  da»  auch  im  Reichstag  mit 
großer  Mehrheit  angenommen  wurde.  In  dieser 
1 5  monatigen  Frist  —  ins  zum  1.  Juli  1907  — 
soll  nun  versucht  werden,  mit  Amerika  doch  zu 
einer  gegenseitigen  Verständigung  zu  gelangen. 
Eine  Verlängerung  der  Frist  ist  unseres  Erach- 
tens ausgeschlossen;  auch  der  Herr  Reichskanzler 
betonte  ausdrücklich,  daß  die  Vereinigten  Staaten 
einen  Anspruch  auf  Meistbegünstigung  nicht  mehr 
haben  und  daß  die  Frist  absichtlich  so  kurz 
bemessen  sei,  damit  auch  nicht  der  Schein  ent- 
stehen könne,  als  sei  eine  definitive  Regelung 
damit  geschaffen,  und  fuhr  dann  wörtlich  fort: 
.Wir  räumen  Amerika  die  Zollcrmäßigungen 
nicht  in  dem  Sinne  ein,  als  ob  es  dazu  ein  Recht 
hatte.  Wir  tun  es.  um  Zeit  zu  gewinnen,  um 
zu  sehen,  ob  es  nicht  möglich  ist.  daß  die  Ver- 
handlungen noch  zu  einem  befriedigenden  Ende 
führen.  Wir  tun  es,  weil  wir  im  Interesse 
beider  Teile  einen  Zollkrieg  vermeiden  wollen. 
Ich  lege  hohen  Wert  darauf  auch  in  bezug  auf 
unsere  guten  politischen  Beziehungen,  die  zum 
Segen  beider  Lander  seit  langer  Zeit  bestehen. 
Es  wäre  aber  trügerisch,  zu  glauben,  daß  wir 
die  politische  Freundschaft  mit  einer  Benach- 
teiligung unserer  wirtschaftlichen  Interessen  er- 
kaufen wollen."  Irgend  eine  sacldiche  Ent- 
scheidung ist  also  mit  der  Annahme  des  Handels- 
provisoriums keineswegs  getroffen.  —  Es  verlohnt 
sich .  bei  dieser  (Telegenheit  die  beiderseitigen 
Handclsinterossen  gegenüberzustellen.  Nach  un- 
serer amtlichen  Statistik  hat  Amerika  nach 
Deutschland  in  den  Jahren  1902  bis  1904  für 
2798  Millionen  Mark  ausgeführt,  Deutschland 
dagegen  nur  für  1413  Millionen  Mark  nach  den 
Vereinigten  Staaten.  Im  Durchschnitt  berechnet 
ergibt  dies  für  das  Jahr  also  in  der  Einfuhr 
Deutschlands  933,  in  der  Ausfuhr  471  Millionen 
Mark.  Von  diesen  933  Millionen  erhebt  Deutsch- 
land etwa  128  Millionen  Mark  Zoll  =  13,7°  o 
vom  Wert.  Amerika  dagegen  nach  dem  Dingley- 
Tarif  von  den  471  Millionen  deutscher  Einfuhr 
etwa  180  Millionen  Mark  =  37,5  %  vom  Wert. 
Die  Ungleichheit  erklärt  sich  zum  Teil  daraus. 


daß  der  amerikanische  Zolltarif  viel  höher  ist 
als  der  deutsche  und  weil  die  deutsche  Einfuhr 
nach  Amerika  vorwiegend  in  tarifmäßig  zoll- 
pflichtigen Waren ,  nämlich  Fabrikaten ,  die 
amerikanische  Einfuhr  dagegen  vorwiegend  in 
zollfreien  Waren,  vorzüglich  in  Rohstoffen  be- 
steht. Von  dem  Werte  der  deutschen  Einfuhr 
entfallen  75%  auf  zollpflichtige  und  nur  25% 
auf  zollfreie  Waren.  Aus  diesem  Zollverhaltnis 
ei  sieht  man,  daß  es  nicht  immer  auf  die  Menge 
der  Waren  ankommt,  die  zwischen  zwei  Landern 
ausgetauscht  werden,  sondern  vorzüglich  auf  ihre 
Beschaffenheit  und  Zollfahigkeit,  und  mit  diesem 
Zollverhaltnis  werden  wir  für  die  Zukunft  in 
ganz  hervorragendem  Maße  zu  rechneu  haben. 

Wir  haben  ol>en  schon  hervorgehoben,  daß 
»ich  die  Exporttätigkeit  zu  Beginn  dieses  Jahres 
erheblich  gesteigert  hat,  besonders  nach  den- 
jenigen Landern,  die  uns  für  manche  Industrie- 
erzeugnisse nach  den  Sätzen  ihres  neuen  Zolltarifs 
schwerer  zuganglich  geworden  sind.  Dies  ist 
in  hohem  Grade  auch  mit  Rußland  der  Fall. 
Durch  die  zerrissenen  inneren  Zustande  dieses 
Reichs  litten  in  ganz  erheblicher  Welse  auch 
dessen  Verkehrseinrichtungen;  die  Zufuhr  aus 
dem  Auslande  war  daher  zeitweise  ganz  unter- 
bunden, und  unmittelbar  vor  dem  1.  Marz  1906 
stockte  der  Verkehr  an  den  russischen  Grenzen  der- 
art, daß  die  zollamtliche  Abfertigung  der  Waren 
insbesondere  deutschen  Ursprungs,  nur  ungenügend 
oder  gar  nicht  vorgenommen  werden  konnte.  Diese 
Mißstände  führten  zu  einer  Interpellation  im 
Reichstage,  die  folgenden  Wortlaut  hatte: 

„Ist  dem  Herrn  Reichskanzler  bekannt, 
daß  infolge  nicht  genügender  Vorbereitungen 
der   russischen   Zoll-    und  Eisenbahnverwal- 
tungen weit  über  tausend  Eisenbahnwaggons 
mit  deutschen  Ausfuhrgütern  nicht  rechtzeitig 
zur  zollamtlichen  Abfertigung  an  der  russi- 
schen Grenzstation  kommen  konnten  'i  Daß 
infolgedessen   durch   das  Eintreten   der  er- 
höhten Zollsätze  am  1.  März,  die  nach  den 
Vorschriften   der   russischen  Zollverwaltung 
auf  alle  diese  verspäteten  Sendungen  Anwen- 
dung finden  sollen,  den  deutschen  Exporteuren 
ein  großer  Schaden  erwachst  'i    Was  gedenkt 
der  Herr  Reichskanzler  zu  tun,  um  die  deutsche 
Geschäftswelt  vor  diesem  erheblichen  Schaden 
zu  bewahren?" 
Graf  Posadowsky  erwiderte  in  Vertretung 
des  Reichskanzlers,  daß  der  letztere  unter  den 
gegebenen  Umständen  nichts  anderes  tun  könne, 
als  darauf  hinzuwirken,  daß  diejenigen  erhöhten 
Zollsätze,  die  etwa  gefordert  werden,  weil  die 
Abfertigung  durch  Ereignisse  verzögert  sei,  die 
nicht  den  Charakter  der  höheren  Gewalt  tragen, 
sondern   durch  Abfertigungsschwierigkeiten,  die 
vermieden  werden  konnten,  vom  deutschen  Impor- 
teur nicht  eingehoben  werden.    Der  Herr  Reichs- 
kanzler werde  seine  bisherigen  Bemühungen  in 
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dieser  Beziehung  fortsetzen  und  hoffe,  daß  es  ge- 
lingen werde,  mit  der  russischen  Regierung  zu  einer 
entsprechenden  Verständigung  zu  gelangen,  daß 
man  diejenigen  Importcure,  die  an  der  Forde- 
rung eines  höheren  Zollsatzes  ihrerseits  un- 
schuldig sind,  in  gewissen  Grenzen  schadlos  zu 
stellen  geneigt  sei.  In  der  Besprechung  der 
Interpellation  hob  auch  Berichterstatter  die  Zu- 
stande hervor,  die  an  der  russischen  Grenze  ein- 
getreten waren,  und  die  eine  schwere  Schädigung 
unseres  wirtschaftlichen  Lebens  in  Deutschland 
befürchten  ließen.  In  bezug  auf  die  Eisen-  und 
Stahlindustrie  kam  Berichterstatter  auf  die  Aus- 
führungen zurück,  die  er  seinerzeit  bei  der  Ver- 
handlung über  den  russischen  Handelsvertrag 
gemacht,  und  die  die  groben  Konzessionen  an 
Kußland  auf  zollpolitischem  Gebiete  zum  Gegen- 
stand hatten.  Für  alle  diejenigen  Maschinen 
und  sonstigen  Fabrikate  der  Eisen-  und  Stahl- 
industrie, die  nach  dem  28.  Februar  verzollt 
werden,  kamen  demnach  exorbitante  Ziille  in  Be- 
tracht. Die  Fabrikate  waren  aber  aus  Deutsch- 
land zur  rechten  Zeit  abgesandt;  die  Schuld 
daran,  daß  sie  nicht  rechtzeitig  zur  Verzollung 
gelangt  sind,  traf  ausschließlich  Rußland.  Hier- 
von konnte  Rußland  auch  seine  außerordentliche 
Notlage  nicht  befreien;  denn  gerade  weil  in 
diesem  Lande  so  unhaltbare  Zustände  herrschen, 
hatte  es  die  doppelte  Pflicht,  gcntlemanlike  zu 
handeln  gegenüber  den  Exporteuren  des  Landes, 
das  bei  den  Handelsvertragsverhandlungen  wahr- 
lich die  Notlage  Rußlands  in  keiner  Weise  aus- 
genutzt hat,  sondern  das  ihm  in  einer  für  uns 
zum  Teil  unbegreiflichen  Weise  entgegen- 
gekommen ist.  Rußland  sei,  so  hob  Bericht- 
erstatter zum  Schluß  hervor,  nicht  allein  mora- 
lisch verpflichtet,  so  zu  handeln,  wie  es  für  die 
Pflicht  eines  anständigen  Kaufmanns  erachtet 
wird,  sondern  es  sei  auch  nach  den  Gesetzen 
des  Völkerrechts  verpflichtet,  Deutschland  gegen- 
über so  zu  handeln,  wie  es  nach  den  Erklärungen 
des  Herrn  Staatssekretärs  die  verbündeten  Re- 
gierungen jetzt  anstreben, d.h.  darein  zu  willigen, 
daß  diejenigen  Waren,  die  vor  dem  28.  Febr.  recht- 
zeitig auf  den  russischen  Stationen  eingetroffen 
sind,  zu  den  alten  Zöllen  in  Kußland  eingehen. 

Mit  Schweden  wurden  in  der  Berichtsperiode 
Verhandlungen  betreffs  eines  Handelsvertrags  ge- 
führt. Hierbei  handelte  es  sich  für  die  Eisen- 
und  Stahlindustrie  vor  allem  darum,  daß  Ausfuhr- 
zölle auf  schwedische  Erze  nicht  zur  Einführung 
gelangen.  Wir  hatten  deshalb  auch  ein  Interesse 
daran,  daß  Deutschland  nicht  mit  dem  schlechten 
Beispiel  der  Schaffung  von  Ausfuhrzöllen  vor- 
gehe. Nachdem  Rußland  seinen  Ausfuhrzoll  auf 
Lumpen  aufgehoben  und  sich  in  dem  mit  uns 
abgeschlossenen  Handelsvertrag  verpflichtet  hat. 
einen  Ausfuhrzoll  auf  JIolz  nicht  einzuführen, 
würde  es  Deutschland  unserer  Meinung  nach 
schlecht  anstehen,  einen  Ausfuhrzoll  auf  Lumpen, 


Kali  usw.  ins  Lebpn  zu  rufen.  Inzwischen  ist 
der  Handelsvertrag  mit  Schweden,  in  dem  ein 
Ausfuhrzoll  auf  Erze  für  die  nächsten  fünf  Jahre 
ausgeschlossen  ist,  unterzeichnet  und  sowohl  im 
deutschen  als  auch  im  schwedischen  Reichstag 
angenommen  worden. 

Spaniens  neuer  autonomer  Tarif  hat  nicht 
nur  in  Deutschland  und  den  übrigen,  mit  Spa- 
nien im  Handelsverkehr  stehenden  Ländern  einen 
lebhaften  Protest  hervorgerufen,  sondern  ist  auch 
in  Spanien  selbst  mit  dem  stärksten  Protest  der 
handeltreibenden  Kreise  aufgenommen  worden. 
Wir  dürfen  deshalb  vertrauen,  daß  er  in  der 
vorliegenden  Form  nicht  in  Kraft  tritt,  weil  sonst 
ein  Zollkrieg  wohl  nicht  zu  vermeiden  sein  würde. 

Die  dem  Reichstag  und  dem  Preußischen  Ab- 
geordnetenhaus vorgelegten  Gesetzentwürfe 
sind  nur  zum  Teil  zur  Erledigung  gelangt: 
weitere  in  der  Thronrede  angekündigte  sind  den 
gesetzgebenden  Körperschaften  noch  nicht  vor- 
gelegt worden.  Mit  der  Aendcrung  des  Gesetzes 
betreffend  den  Unterstützungswohnsitz  hat 
sich  der  Vorstand  unserer  Gruppe  am  31.  März 
1906  befaßt  und  dargelegt,  daß  sich  tatsächlich 
die  Notwendigkeit  einer  Aenderung  im  Laufe  der 
Zeit  herausgestellt  habe.  So  werde  man  z.  B. 
kaum  leugnen  können,  daß  die  Herabsetzung  der 
Wartezeit  für  den  Erwerb  und  den  Verlust  eines 
Unterstützungswohnsitzes  von  zwei  Jahren  auf 
ein.  Jahr  als  eine  Notwendigkeit  zu  billigen  sei, 
da  durch  den  bisherigen  Zustand  eine  zu  starke 
Belastung  der  landwirtschaftlichen  Gegenden 
Deutschlands  gegenüber  den  Zuwanderung?- 
gebieten  herbeigeführt  werde.  Dagegen  seien 
zwei  andere  Bestimmungen  die  allerschwersten 
Bedenken  hervorzurufen  geeignet  und  müßten 
deshalb  auf  das  entschiedenste  bekämpft  werden. 
Die  eine  betreffe  die  Herabsetzung  des  Zeit- 
punktes, von  dem  ab  ein  Unterstützungswohnsitz 
selbständig  erworben  und  verloren  werden  kann, 
vom  18.  auf  das  16,  Lebensjahr.  Es,  müsse 
durchaus  in  Abrede  gestellt  werden,  daß  ein 
junger  Mann  heute  mit  dem  16.  Lebensjahr 
wirtschaftlich  selbständig  sei.  Deshalb  hatten 
auch  die  verbündeten  Regierungen  noch  1894 
sich  gegen  eine  Herabsetzung  nach  dieser  Rich- 
tung hin  auf  das  entschiedenste  ausgesprochen. 
Die  Herabsetzung  werde  lediglich  dazu  bei- 
tragen, die  Familienbande  weiter  zu  lockern, 
und  dies  müsse  unter  allen  Umständen  vermieden 
werden.  Unannehmbar  sei  ferner  der  §  29  in 
der  Fassung  des  Entwurfs,  der  durch  die  Ein- 
führung des  Begriffs  der  „Hilfsbedürftigkeit*  ge- 
radezu eine  Versicherung  gegen  Arbeitslosigkeit 
schaffe.  Der  Vorstand  beschloß  daher,  die  genannten 
Bestimmungen  des  Gesetzentwurfs  zu  bekämpfen. 

Bei  der  Beratung  über  den  Gesetzentwurf 
betreffend  den  privaten  Versicherungs- 
vertrag hat  Berichterstatter  im  Reichstag  Ver- 
anlassung genommen,  auf  die  Vorzüge  und  Mängel 
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des  Entwurfs  hinzuweisen,  und  insbesondere  be- 
tont, daß  das  Nichteinbeziehen  der  Sozietäten 
unter  das  Gesetz  den  Entwurf  nicht  annehmbar 
erscheinen  lasse.  In  der  Kommission  verbreitete 
sich  der  Staatssekretär  Dr.  Nieherding  über  das 
Verhältnis  der  Sozietäten  zu  den  Versicherungs- 
gesellschaften. Er  erkannte  die  Notwendigkeit 
einer  Reform  der  Sozietäten  an,  erhofft  diese 
aber  nicht  von  einem  gesetzlichen  Eingreifen, 
sondern  vielmehr  von  der  Wirkung  des  neuen 
Vertragsgesetzes  unter  dem  Druck  der  öffent- 
lichen Meinung:  mit  anderen  Worten,  er  hofft, 
daß  die  Sozietäten  ihre  Satzungen  gemäß  den 
Bestimmungen  des  Entwurfs  andern  werden, 
wenn  er  zum  Gesotz  geworden.  Er  erklärte 
schließlich  die  Bereitwilligkeit  der  verbündeten 
Regierungen,  den  §  8  des  Entwurfs  (einjährige 
Versicherungsperioden)  als  zwingende  Bestim- 
mungen auf  die  Sozietäten  auszudehnen. 

Zur  Reichsfinanzreform  und  den  Steuer- 
vorlagen hat  die  Gruppe  offiziell  nicht  Stellung 
genommen,  da  sie  von  der  Ansicht  ausging,  daß 
die  Industrie  den  Planen  der  Reichsre^iening 
zur  Sanierung  der  Reichsschuld  keine  Hinder- 
nisse bereiten  dürfe.  Die  Mehrausgaben  des 
Reichs  auf  den  verschiedensten  Gebieten  und 
insbesondere  der  Ausbau  unserer  Flotte  erfordern 
gesteigert«  Einnahmen,  die  durch  neue  Steuern 
aufgebracht  werden  müssen,  so  empfindlich  sie 
für  den  Einzelnen  sein  mögen;  die  Mehrheit 
des  deutschen  Volkes  hat  es  leider  anscheinend 
noch  nicht  gelernt,  in  großen  nationalen  Fragen 
ihre  Sonderinteressen  den  Bedürfnissen  der  All- 
gemeinheit gegenüber  hintanzusetzen,  und  so  hat 
die  Steuervorlage  der  verbündeten  Regierungen 
eine  Unsumme  von  Protesten  hervorgerufen,  die 
leider  ihre  Wirkung  auf  den  Reichstag  nicht 
verfehlt  haben,  der  in  seiner  Mehrheit  für  die 
Plane  der  verbündeten  Regierungen  nicht  zu 
haben  war  und  nun  die  Steuerkommission  zwang, 
neue  Steuerquellen  zu  suchen.  Die  auf  Grund 
dieser  KommissionsbeBchlüsse  zustande  gekommene 
Reichstinanzreform  weist  ohne  Zweifel  eine  An- 
zahl von  Steuern  auf,  die  als  erfreuliche  keines- 
wegs bezeichnet  werden  können.  Leider  waren 
aber  diejenigen  Rcichstagsmitglieder ,  die  über- 
haupt eine  Reichsfinanzreform  wollten,  in  der 
Zwangslage,  auch  diesen  Steuern  zuzustimmen. 

Bezüglich  der  dem  Reichstag  noch  nicht  vor- 
gelegten Gesetzentwürfe  müssen  wir  uns  auf  die 
Andeutungen  des  Grafen  Posadowsky  im  Reichs- 
tag beziehen,  der  sich  bei  der  Beratung  des 
Etats  des  Reichsamts  des  Innern  über  verschie- 
dene schwebende  soziale  Fragen  geäußert  hat. 
Hinsichtlieh  der  Tarifverträge  hat  or  bei 
dieser  Gelegenheit  erklärt,  daß  er  diese  unter 
den  heutigen  Verhältnissen  für  eine  sehr  nütz- 
liche Form  der  Vereinbarung  halte,  die  durchaus 
verdiene,  weiter  ausgebildet  zu  werden ;  aber 
eine  Voraussetzung  liege  dabei  vor:   daß  der- 


artige Tarifverträge  auch  von  beiden  Teilen 
Tür  die  verabredete  Frist  unbedingt  gehalten 
werden  müßten.  Würde  dieser  Geist  allgemein, 
dann  könnten  allerdings  tarifmäßige  Abmachungen 
für  eine  bestimmte  Zeit  außerordentlich  dazu 
beitragen,  die  Arbeitgeber  und  Arbeitnehmer 
gleichmaßig  schädigenden  Arbeitskarapfe.  ein- 
zuschränken. Demgegenüber  hat  Berichterstatter 
im  Reichstag  ausgeführt,  daß  mit  dem  Worte 
„Tarifverträge"  heute  vielfach  ein  sehr  leicht- 
fertiges Spiel  getrieben  wird  und  daß  sich  Mancher 
über  die  Möglichkeit  der  Durchführung  von 
Tarifvertragen  täuschen  läßt,  weil  er  die  Schwie- 
rigkeiten nicht  kennt,  die  sich  in  verschiedenen 
Gewerben  dem  Abschluß  solcher  Vertrage  ent- 
gegenstellen. Wenn  man  Tarifvertrage,  ähnlich 
wie  im  Buchdruckergewerbe,  auch  in  anderen 
Gewerben,  z.  B.  in  unserer  Eisen-  und  Stahl- 
industrie, einführen  will,  so  braucht  man  sich 
doch  nur  einmal  die  Verschiedenartigkeit  der 
Arbeiterkategorien  in  einem  sogenannten  ge- 
mischten Werke  sowie  die  Verschiedenartigkeit 
der  Arbeiten  anzusehen,  die  dort  geleistet  werden 
müssen.  Unter  den  letzteren  befindet  sich  eine 
große  Menge  von  Erzeugnissen,  bei  denen  es 
wesentlich  auf  die  individuelle  Leistung  des 
Arbeiters  und  nicht  auf  Massenarbeit  ankommt. 
Das  ist  der  springende  Punkt,  der  hier  in  Be- 
tracht kommt,  und  deshalb  hat  z.  B.  auch  die 
deutsche  Maschinenindustrie  sich  solchen  Tarif- 
vertragen mit  aller  Entschiedenheit  widersetzt; 
denn  hier  kommt  so  viel  auf  die  individuelle 
Geschicklichkeit  des  Arbeiters  an,  daß  Tarif- 
verträge gar  nicht  geschlossen  werden  können. 
Das  haben  auch  überzeugend  die  bayerischen 
Metallindustriellen  gelegentlich  des  letzten  Nürn- 
berger MaBchinenarbeiterausstandes  nachgewiesen. 
Wohin  solche  Tarifverträge  führen,  zeigt  das 
Beispiel  mancher  Trade  Unions  in  England,  die 
in  einzelnen  Fällen  so  weit  gingen,  Arbeiter 
„  wegen  unvorschriftsmäßigen  Eifers"  unter  Strafe 
zu  stellen.  Zweifellos  ist  ein  Teil  der  Rück- 
ständigkeit, in  der  sich  gegenwartig  manche 
Zweige  der  englischen  Technik  befinden,  auf  die 
Herrschaft  der  Trade  Unions  zurückzuführen. 

Aehnlich  wie  mit  der  Beurteilung  der  Tarif- 
verträge liegt  es  mit  der  Frage  betreffs  der 
Reform  der  sozialen  Versicherungs- 
gesetze; denn  über  die  Notwendigkeit  der  Zu- 
sammenlegung der  Kranken-,  Unfall-  und  der 
Alters-  und  Invalidenversicherung  wird  fast  mehr 
von  Leuten  geredet,  die  wenig  oder  nichts  von 
der  Sache  verstehen,  als  von  denen,  die  diese 
schwierige  Frage  beherrschen.  Daß  jede  dieser 
drei  Institutionen  Mängel  hat.  die  der  Beseitigung 
bedürfen,  wird  auch  von  uns  nicht  in  Abrede 
gestellt  :  daß  dies  aber  nur  durch  eine  Zusammen- 
legung möglich  sei ,  müßte  doeh  erst  bewiesen 
werden.  Auf  keinen  Fall  können  wir  uns  für 
die  Einbeziehung  der  Unfallversicherung  in  den 
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„gemeinsamen  Unterbau"  aussprechen.  Dieser 
Zweig  der  Versicherung ,  deren  Durchführung 
und  gedeihliche  Wirksamkeit  durchaus  von  der 
tätigen  Mitarbeit  der  im  praktischen  Leben 
stellenden  Berufsgenossen  abhängt,  hat  sich  auf 
dem  Boden  der  Selbstverwaltung  durchaus  be- 
wahrt, und  es  würde  ein  großes  Unrecht  sein, 
in  diese  Selbstverwaltun;;  mit  rauher  Hand 
einzugreifen  und  dadurch  wahrscheinlich  viel 
mililichere  Zustande  herbeizuführen ,  die  in  gar 
keinem  Verhältnis  zu  den  jetzt  etwa  vorhandenen 
kleinen  Mangeln  stehen  würden. 

Leider  hat  die  Zufriedenheit  in  den  Arbeiter- 
klassen infolge,  der  sozialpolitischen  Gesetz- 
gebung nicht,  wie  erwartet  wurde,  zugenommen; 
sie  ist  vielmehr  infolge  der  vielfachen  agi- 
tatorischen Verhetzung  bedeutend  im  Abnehmen 
begriffen.  In  zahlreichen  Arbeitcrausstanden  hat 
man  von  seiten  der  Gewerkschaften  Machtproben 
veranstaltet,  die  den  Beweis  erbracht  haben,  daß 
nur  durch  einen  festen  Zusammenschluß  auch 
der  Arbeitgeber  schwere  Gefahren  von  unserem 
Wirtschaftsleben  abgewendet  werden  können.  Der 
uns  befreundete  „Arbeitgeberverband  für  den 
Bezirk  dcrNordwestlicheiiGruppc",  dereine 
besondere  Organisation  darstellt,  ist  in  erfreu- 
lichem Wachstum  begriffen;  leider  stehen  aber 
doch  noch  viele  Arbeitgeber  abseits,  die,  wie  es 
scheint,  erst  durch  schlimme  Erfahrungen  dar- 
über belehrt  werden  müssen,  daß  übertriebenen 
und  dem  Wirtschaftsleben  schädlichen  Ansprüchen 
der  Arbeiter  nur  durch  ein  gemeinsames  Han- 
deln der  Arbeitgelier  begegnet  werden  kann. 
Die  „Nordwestliche  Gruppe",  die  seinerzeit  die 
Vorbereitungen  für  die  Gründung  des  genannten 
Arbeitgeberverbandes  in  die  Hand  nahm  und  zu 
Ende  führte,  ist  sich  bewußt,  nach  dieser  Rich- 
tung hin  ihre  Pflicht  getan  und  ein  nutzbringen- 
des Werk  im  Interesse  unserer  Eisen-  und  Stahl- 
industrie ins  Leben  gerufen  zu  haben. 

Auch  zweier  festlichen  Veranlassungen  haben 
wir  schließlich  in  diesem  .1  ahresbericht  zu  gedenken : 


Am  12.  Dezember  1905  beging  das  ehema- 
lige geschaftstuhrende  Vorstandsmitglied  unserer 
Gruppe  Hr.  Generalsekretär  H.  A.  Bueck  seinen 
75.  Geburtstag  in  geistiger  und  körperlicher 
Frische.  Der  ,, Zentralverband  Deutscher  Indu- 
strieller", dessen  Geschäfte  er  seit  dem  Herbste 
1S87  bis  heute  führt,  hatte  aus  diesem  seltenen 
Anlaß  ein  Festmaid  veranstaltet,  an  dem  auch 
zahlreiche  Mitglieder  unserer  Gruppe  teilnahmen, 
nachdem  Herrn  Bueck  seitens  des  Präsidiums 
der  Gruppe  und  des  Wirtschaftlichen  Vereins 
auf  schriftlichem  Wege  herzlicher  Dank  für 
seine  unvergänglichen  Verdienste  um  die  rheinisch- 
westfälische  und  um  die  deutsche  Industrie  aus- 
gesprochen und  der  Wunsch  hinzugefügt  war, 
daß  ihm  ein  schöner  Lebensabend  beschieden  sein 
möge.  In  „Stahl  und  Eisen"  haben  wir  aus 
diesem  Anlaß  Buecks  Persönlichkeit  und  Wirken 
eingehend  gewürdigt. 

Am  11.  April  d.  .1.  waren  50  Jahre  ver- 
gangen, seitdem  unser  treues  Vorstandsmit- 
glied, Hr.  Kommerzienrat  Weyland,  als  Berg- 
mann seine  erste  Schicht  verfuhr.  Die  „Nord- 
westliche Gruppe"  überreichte  ihm  aus  diesem 
Anlaß  als  dem  „Freunde  und  Förderer  der  Bis- 
marckschen  Wirtschaftspolitik"  in  Gemeinschaft 
mit  dem  „Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und 
Westfalen"  die  „Politischen  Reden  des  Fürsten 
Bismarck",  herausgegeben  von  Professor  Horst 
Kohl,  und  ließ  durch  ihren  Vorsitzenden,  Herrn 
Geheimrat  Servaes.  dem  Jubilar  unter  Wür- 
digung seiner  Verdienste  um  das  Allgemeinwohl 
ihren  herzlichsten  Dank  und  ihre  aufrichtigsten 
Glückwünsche  aussprechen.  Mögen  letztere  in 
Erfüllung  gehen  und  möge  die  Gruppe  Herrn 
Weyland  noch  lange  zu  den  ihrigen  zahlen. 
Ad  multos  annos! 

.  Dr.  W.  Beumer, 

in  der  Nordw.  <lrup|w  de«  Verein«  deutscher  KUen- 
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Von  Professor  M.  Buhle- Dresden. 
(KohlutS  von  Seite  054.1 


(Nachdruck  verboten.) 


1s  neuester  Pohligscher  Waggonkipper*  sei 
noch  der  K  u  r  v  e  n  k  i  p  p  e  r  **  i  Abbild.  20) 
kurz  besprochen.  Es  ist  das  eine  fahrbare  Vor- 
richtung, die  auch  so  angeordnet  werden  kann, 
daß  die  entladenen  Eisenhahn  wagen,  nachdem 
sie   auf    die    Kipperbahn   hinaufgezogen  sind, 

*  Sieh«  auch  „Zeitschrift  des  Vereins  deutscher 
Inp.  nieure"  1905  S.  436;  ferner  daselbst  1902  S.  1328 
und  1905  S.  783  (Bauart  Unruh  &  Liebig'». 

Siebe  auch  „Stahl  und  Eisen"  190ß  Nr.  5  S.  270. 


durch  Drehen  des  oberen  Teiles  des  Kippers  von 
der  andern  Seite  wieder  abgelassen  werden 
können,  so  daß  alsdann  der  Kipper  auf  irgend 
einem  Hochbahngleise  aufgestellt  zu  werden  und 
so  einen  in  einer  Reihe  stehenden  Eisenbahnzug 
ohne  Rangieren  zu  entladen  vermag.* 


*  In  nachstehender  Tabelle,  die  der  Abhandlang: 
„Der  Rubrorter  Hafen,  seine  Entwicklung  und  Be- 
deutung" eutnomnien  ist,  sind  die  reinen  Arbeitskosten 
der  verschiedeneu  Kohlenverladungaarten  in  Ruhrort 
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Hierzu  sei  bemerkt,  daß  die  neuesten  arneri- 

k.uiiscli.ii  Wagenkipper  zum  Zweck  dos  Be- 
I  ade  ns  gebaut  sind  (Abbild.  'J 1  |l>odge 
(Dal  Stora^c  Co.,  I'hiladi Iphiaj  i.  In  der 
Kippsti'llun^  werden  die  Eisenbahnwagen  unter 
einer  Schurre  gefüllt,  und  die  Verteilung  des 
Gutes  über  den  ganzen  Wajreiibndon  vollzieht 
sieh  iliis  zu  einem  gewissen  (frade.  der  von 
der  St.in'art  abhfinirtt  hernach  während  des  Atif- 
riehteiis. 


Abbildung  20. 
kurvcnkippcr  von  .1.  I'olilijf,    \.-<r..  K»ln  a.  Uli. 


Außerordentlich  entwickelt  haben  sich  infolge 
der  besonderen  Betonung  des  Transjiort-  und 
Lagerungsgedankens  durch  sachgemäße  Aus- 
nutzung des  dem  Schüttgut  eigentümlichen  Flleß- 

vergleichsweise  aufgeführt.  Der  tägliche  Verdienst 
eine«  Arbeiters  im  Akkord  stellt  sich  dabei  auf  5 
bis  6  *. 


■r. 

c 

- 

WrladuoifMl-t 

t  »IS 

ff*  S 

•  i?  Sei; 

I3- 

A.  Verladung  aus  dem  Eisenbahnwagen  ins  Magazin: 


Von  der  Pfeilerbahn 
direkt  in  da»  Ma- 
gazin   

Desgleichen  unter 
Benutzung 
Schiebkarren 


20 


75 


300 


80 


0,8 


1.5 


B.  Verladung  vom  Eisenbahnwagen  ins  Schiff: 


Mit  Schiebkarren 

Uber  Laufgänge  . 

2 

100 

60 

2,0 

200 

4 

Mit  Kippwngen  auf 
Gleisen  über  Lade- 

bühnen .... 

2 

85 

70 

1,6 

1G0 

5 

Mittels  der  Kohlen- 

trichter .... 

25 

240 

0,9 

90 

6 

Mittels  der  Wagen- 

kipper   

5 

6 

1200 

0,25 

25 

7 

Mittels  Dampfkran 

12 

10 

000 

1,50 

150 

C.  Verladung  au§ 

dem 

Magazin  ins 

Schiff: 

Mit  Schiebkarren  . 

V 

200 

2,2 

220 

„  Kippwageu 

250 

180 

Die  Umschlagskosten  für  Koks  stellon  sich  auf 
etwa  das  Doppelle. 


Vermögens  die  technischen  Hilfsmittel  für  be- 
liebig gerichtete  Einzelförderung. 

Unter  anderm  dienen  zwei  Drehkrane  mit 
wagerechten  Drehzapfen  (Bauart  G.  Luther  A.-Cf., 
Brauusch  weif;)  auf  den  Köchlingschen  Eisen-  und 
Stahlwerken  in  Carlshütte  bei  Diedenhofen  zum 
Erz-  und  Kokstransport.  Im  Vordergrunde  der 
bereits  in  , Stahl  und  Eisen"  *  veröffentlichten 
Abbildungen  sind  die  Silos  mit  darüber  liegen- 
dem Zufuhrgleis  ersichtlich.  Die  Waggons 
werden  in  die  Zellen  entleert,  und  die  Ent- 
nahme des  Bedarfs  an  Rohstoffen  erfolgt  unter- 
halb der  Behälter.  Tieferliegend  als  die  Hutten- 
sohle sind  iiieise  vorgesehen,  die  entsprechend 
gebaute  Lowries  führen.  Auf  letztere  können 
runde  Transportkübel  aufgesetzt  werden,  die 
für  untere  Bodenentleerung  eingerichtet  sind. 
Die  bei  voller  Füllung  10  t  bezw.  3  t  fassen- 
den Erz-  bezw.  Kokskübel  werden  den  Hütten- 
kranen auf  den  Lowries  zugeschoben.  Jeder 
Hüttenkran  besitzt  vier  bewegliche  Ausleger, 
von  denen  zwei  für  die  Nutzlast  von  je  8  t,  die 
andern  beiden  für  die  von  je  10  t  bestimmt  sind. 
Die  gefüllten  Kübel  werden  auf  einer  Seite  von 
den  Auslegern  gehoben,  wahrend  gleichzeitig  auf 
der  andern  Seite  zwei  leere  Kübel  auf  die 
bereitstellenden  Lowries  abgesetzt  werden.  Die 
Hüttenkrane  fahren  mit  den  angehobenen,  ge- 
füllten Kübeln  unter  die  Verbindungsbrucken 
zwischen  den  Hochöfen  und  setzen  ihre  Last 
in  nach  oben  führende  Aufzugsschachte  ab. 

Leber  den  Hochöfen  sind  zwei  fahrbare, 
schon  mehr  Eisenbahnwagen  gleichende  Gicht- 


•  1906  Nr.  6  S.  322. 
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Abbildung  21. 
Kipper  na  Beladen  von  Kisenbahnwa^ 
{Dodgo  Cnnl  Storagc  Co.,  Philadel] 

laufkatzen  angeordnet,  welche  die  unter  den  Auf- 
zugsschächten  stehenden  Kübel  so  hoch  heben, 
daß  diese  Uber  den  Gichtverschlüssen  frei  hängend 
verfahren  und  je  nach  Bedarf  auf  den  ver- 
schiedenen Gichtverschlüssen  abgesetzt  werden 
können.  Durch  das  Aufsetzen  der  Kübel  er- 
folgt die  Entleerung  derselben  selbsttätig  in 
die  Gichtöffnung.  Die  leeren  Kübel  werden  von 
den  Laufkatzen  wieder  im  Aufzngsschachte 
hinabgelassen,  von  den  Hüttenkranen  zur  weiteren 


Füllung  zurückbeordert  und 
auf  die  Transportlowries 
abgesetzt. 

Wahrend  die  Hubge- 
schwindigkeit der  einzelnen 
Ausleger  zum  Heben  der 
Förderkübel  2,5  m  Min. 
und  die  Fahrgeschwindig- 
keit der  belasteten  Krane 
90  m/Hin.  betragen,  sind 
diese  Zahlen  für  die  Gicht- 
laufkatzen zu  50  bezw.  40 
in  Min.  gewählt.  Die  Lauf- 
katzen haben  180  pferdige 
Hubmotoren  und  25  pferdige 
Fahrmotoren  erhalten.  Als 
Antriebsmotor  für  die  3  t- 
Ausleger  der  Hüttenkrane 
ist  ein  1  P.  S.-Motor,  für 
die  10  t- Ausleger  je  ein 
15  P.  S.-Motor  und  für  die 
Fahrvorrichtung  je  ein  55 
P.  S.-Motor  in  Anwendung 
gekommen. 

Wenn  nun  auch  die  elektrischen  Antriebe 
bei  den  neueren  Drehkranen  überwiegen,  so 
kommen  doch  auch  Dampf-  und  Preßwasser- 
antriebe für  vereinigte  Hebe-  und  Transport- 
zeuge vor.  So  hat  das  Kruppsche  Gruson- 
werk  in  Magdeburg  unlängst  eine  aus  zwei  trans- 
portablen Ladebrücken  bestehende  Erzverlade- 
vorrichtung (Abbild.  22)  gebaut,  die  beide  mit 
je  einem  für  Greiferbetrieb  eingerichteten  Dampf- 
kran ausgerüstet  sind.     Ea  mußte  in  diesem 


>hia.) 
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Falle  zum  Dampfkrantypus  zurückgegriffen 
werden,  da  die  Beschaffung  von  elektrischem 
Strom  Schwierigkeiten  machte  und  man  sich 
nicht  entschließen  konnte,  in  der  kurzen  Zeit, 
die  für  die  Herstellung  der  Anlage  zur  Ver- 
fügung stand,  eine  eigene  elektrische  Zentrale 
zu  errichten. 

Bemerkenswert  bei  dieser  Anlage  ist  die 
Beobachtung,  daß  sich  das  Erz.  das  zum  größten 
Teil  mulmig  und  mit  Stücken  bis  zu  Kindskopf- 
größe durchsetzt  ist,  bei  trockenem  Wetter  mit 
dem  Greifer  vorzüglich  nehmen  laßt.  Dagegen 
ist  es  schwierig,  das  Erz  bei  starkem  Schnee- 
wetter oder  länger  anhaltendem  Regen  mit  dem 


stehenden  Drehkranes  10  m;  Ausladung  des 
Drehkranes  1 2  in ;  höchste  Tragfähigkeit  5  t. 

R.  Dinglinger  in  Cöthen  hat  sechs  der 
durch  Abbild.  23  erläuterten  hydraulischen 
Portalkrane  zum  Kohlentransport  eingerichtet. 
Die  Krane  haben  besondere  Preßwassermotoren 
zum  Oeffnen  und  Schließen  der  Jaegerschen 
1 '  ü  cbm-Selbstgreifer  (s.  unten).  In  einer  Stunde 
werden  30  bis  35  Hübe  ausgeführt.  Wahrend  die 
Ausladung  9,8  m  beträgt,  ist  die  Hubhöhe  zu 
16m  gewählt.  Der  Preis  eines  solchen  Portal- 
kranes belauft  sich  auf  etwa  28  000  JH.  Für 
ein  vollständiges  Kranspiel  werden  rund  310  1 
Druckwasser  von  50  Atm.  gebraucht;  da  1  cbm 


Abbildung  23.    Hydraulischer  Portalkran  von  K.  Dinglinger,  Cöthen. 


Greifer  zu  behandeln.  Für  diese  Zeiten  sind 
flache  Fördergefaße  vorgesehen,  die  von  Hand 
vollgeschaufelt  werden  müssen.  Jeder  der 
Greifer  hat  ein  Eigengewicht  von  2,8  t  und 
vermag  eine  Nutzlast  von  1,2  t  zu  fassen.  In 
9  Stunden  ließen  sich  bei  geregeltem  Betriebe 
325  t  Erz  vom  Lagerplatz  in  das  Schiff  um- 
schlagen. Ein  einziges  Kranspiel  setzt  sich  zu- 
sammen aus:  Greifen,  3  m  Heben,  35  m  Kran- 
fahren, Senken,  Entleeren,  ungefüllten  Greifer 
2  m  aufziehen,  Zurückfahren  und  Greifer  fallen 
lassen.  Man  brauchte  für  9  Stunden  etwa 
575  kg  Steinkohlen  (einschl.  Anheizen),  dazu 
4  cbm  Waaser.  —  Die  Hauptabmessungen  der 
Anlage  sind  folgende:  Spannweite  von  Mitte  des 
wasserseitigen  Beines  bis  Mitte  Laufkran  37,5  m; 
Ausladung  des  Untergestells  über  Wasser  von 
Mitte  Bein   bis  Mitte  des  in  der  Endstellung 


Wasser  von  dieser  Pressung  in  der  Zentrale  im 
normalen  Betriebe  etwa  3,8  kg  Kohle  beansprucht, 
so  kostet  ein  Kranspiel  an  Kohlen  etwa  6  bis  7.5  . ;.. 

Vollkommen  abweichend  von  den  früheren 
Formen  ist  der  von  Mohr  &  Federhaff  in 
Mannheim  für  den  Braunkohlen-Brikett-Verkaufs- 
verein G.  m.  b.  H.  in  Köln  für  Rheinau  (Baden) 
gebaute  fahrbare  Portalkran  mit  angehängtem, 
für  sich  fahrbaren  Drehkran  (Abbildung  24).* 
Mittels  des  Kranes  kann  sowohl  vom  Schiff  in 
die  Waggons  als  auch  unmittelbar  in  die  Schuppen 
verladen  werden.  Letzteres  ist  ermöglicht  durch 
die  im  Schuppen  angeordneten  Fahrbahnen,  mit 
welchen  die  Brücke  gekuppelt  werden  kann. 
Der  Kran  besitzt  eine  Brückenlängc  von  33  m, 

*  Vergl.  auch  die  Stuckcnholxschen  Ausleger- 
Laufdrehkrane  mit  fahrbarer  Drehacheibe.  „Zeitschrift 
des  Vereins  dentscher  Ingenieure"   1905  8.  201  u.  f. 


718    Stahl  und  Eisen.    Zur  Frage  der  BttvegHnf)  und  Lagerung  ron  lIilttrnn>hstoffen.     26.  Jahrg.  Nr.  12. 


1 


Abbildung  24.     Fahrbarer  elektrischer  Portalkran  mit  angehängtem  Drehkran  von  Mohr  &  Federhaff, 

Mannheim  (Rheinau). 


eine  üesamtattsladung  von  18  iü  und  eine  Leistung 
von  350  t/10  Stunden.  Auf  die  neuartigen 
ebenfalls  zu  den  Drehkranen  gehörigen  Kreis- 
linhnkrane  koII  am  Schluß  im  Zusammenhang 
mit  den  Kegclstumpflagern  eingegangen  \yerden. 

Zur  Gruppe  der  reinen  Hochhält nkrane. 
von  denen  u.  a.  auch  Gebr.  Weismüller  in  Frank- 


furt a.  M.  bereits  eine  größere  Zahl  ausgeführt 
halten .  gehört  die  von  der  Ii  e  n  r  a  t  h  er  M  a s c  Ii i  n  c  n  - 
fabrik  A.-G.  in  2  Exemplaren  an  die  Imperial 
Steel  Works  Yawatamachi  in  Japan  gelieferte 
fahrbare  elektrische  Erzverladeanlage  für  2,5  t 
Tragkraft  (Abbild.  25).  Wahrend  der  vordere 
Klappausleger  INm  lang  ist,  besitzt  die  rück- 
wärtige Ausladung 
nur  5,6  m.  Die 
Krane  sind  ausge- 
rüstet mit  sich 
selbsttätig  entlee- 
renden, etwa  0,9 
i  hm  fassenden  För- 
dergefäßen, die  das 
Erz  aus  den  Schif- 
fen in  einen  über 
dem  Portal  einge- 
bauten FUllrumpf 
von  1 5  cbm  Inhalt 
heben.  Von  dort 
aus  fließt  es  durch 
vier  mittels  Hand- 
winden zu  betäti- 
gend« Schurren  in 
Talbot  -  Selbstent- 
lader. Das  auf  dem 
rückwärtigen  Aus- 
leger angeordnete 
Windwerk(60P.S.) 
fürHub(82m/Min.t 


Digitized  by  Google 


15.  Juni  1906.      Zur  Frage  der  Bewegung  und  Lagerung  von  Hüttrnrohtlu/fen.       Stahl  und  Eisen.  719 


Abbildung  20. 

Fahrbarer  dreistiltziger  Hochhahnkran  der  Up  n  rat  her  Mast- Innen  Fabrik,  A.-U. 


und  Katzenfahreu  (200  ui  Min.)  dient  gleichzeitig 
als  Gegengewicht.  Der  Motor  zum  Verfahren 
der  ganzen  Anlage  leistet  26  P.  S.  und  verleiht 
ihr  eine  Geschwindigkeit  von  etwa  7B  in; Min. 
Die  Stundenleistung  betrügt  70  t. 

In  a Stahl  und  Eisen"  *  ist  ein  von 
Bechern  &  Keetman  in  Duisburg  gebauter 
Hockkran  i  Stapelkran )  mit  doppelseitigem  Krag- 
trftger  dargestellt,  dessen  Aufgabe  es  ist.  die  in 
Waggons  der  Hütte  im  Ueberschuß  zugeführten 
Koks-  und  Erzmengen  auszuladen  und  neben 
den  Zufuhrgleisen 
aufzustapeln.  Die 
^  Spurweite  des 
Hockgerüstes  ist 
14,5  m,  der  Kat- 
zenweg 34m.  Die 
Hubwinde  ist  auf 
der  Laufkatze 

untergebracht 
und  durch  Einbau 
eines  Zweitrom- 
melwindwerkes 
ebenfalls  zum  Be- 
trieb von  Selbst- 
entladekübeln 
verschiedener 
Hauart  befähigt. 
Die.  Arbeitsge- 
schwindigkeiten 
sind:  Heben  (6  t) 
12  m  Min.,  (10  t) 
•im  Min.. Katzen- 
fahreu 16  m,  Min., 
Kranfahren  40 
m/Min. 

Ein  ganz  eigen- 
artiges Aussehen 

haben  die  neuen,  von  J.  Pohlig  A.-G.  in  Köln  auf 
dem  Kruppschen  Hüttenwerk  Kheinhausen  (Er- 
weiterung der  ersten  Anlage  von  Brown  in 
Clevelanilf)  aufgestellten  Hoehhahnkraneft,  deren 

•  1903  Nr.  20  S.  1124. 

t  Yergl.  des  Verfassern  erntet*  Buch  (Sonderdruck 
aus  „Glatten  Annalen")  »Transport-  und  Lagerungs- 
Einrichtungen  für  Getreide  und  Kohle«  (Berlin  1899), 
S.  4tJ,  luBnote  5. 

ff  Siehe  „Stahl  und  Emen*  1906  Nr.  5  S.  26«. 


Zweck  im  Verla- 
den von  Erz  aus 
Schiffen  mittels 
Kübeln  oder  Grei- 
fern und  im  Ab- 
legen auf  das 
Haufenlager  oder 
in  Vorratsbehal- 
ter  besteht,  bezw. 
in  der  Aufnahme 
des  Erzes  vom 
Lagerplatz  oder 
im  Transport  bis 


in  die  Vorratsbehalter.  Hedeutende  Erweiterungen 
hat  in  den  letzten  Jahren  der  Hafen  in  Emden  er- 
fahren, und  dort  sind,  wie  weiter  unten  noch  naher 
ausgeführt  werden  soll,  ganz  gewaltige  Förder- 
und Lageranlagen  entstanden.  Im  Vorjahr  hat 
die  Vereinigte  Maschinenfabrik  Augsburg 
und  Maschinenbaugesellschaft  Nürnberg 
A.-G.,  Werk  Nürnberg,*  zwei  elektrisch  be- 
triebene, fahrbare  Hochbahnkrane  von  über  100  m 
Lftnge  aufgestellt.**  Bei  4,5  t  Last  betragen 
die   sekundlichen   Arbeitsgeschwindigkeiten  für 


Abbildung  27. 
Elektrische  Hochbahnkran-l.okomotiTe  (Benrath). 


das  Heben  1,2  m,  für  das  Senken  1,8  in,  für  das 
Katzenfahreu  3,0  bis  3,6  m,  für  das  Brücken- 
fahren 0,3  bis  0,4  m;  die  Leistung  betragt  je 
60  bis  90  t; Stunden. 

Die  Benrather  Maschinenfabrik  hat 
auch  fahrbare  Brückenkrane  mit  dr.d  Stützen 


*  Vergl.  auch  die  von  dieser  Firma  in  Offenbach 
gebaute  Anlage  („Elektr.  Bahnen  und  Betriebe*  1905 
8.  500  u.  f.). 

**  Siehe  .Stahl  und  Eisen-  1906  Nr.  9  8.  519  u.  520. 
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Abbildung  28. 

Auslegerkran  von  L.  Stnckenholz,  "Wetter  a.  d.  Ruhr. 


und  fünf  Motoren  ausgeführt,  z.  B.  für  Hugo  auf  diesen  fahrbaren  Hochbahnen  operiert.  Ab- 

Stlnnes  Ln  Mülheim  a.  d.  Ruhr,  für  die  Straßburger  bildung  27  veranschaulicht  diese  bemerkenswerte 

Kohlen -Aufbereltungs- Anstalt ,  Hafen  Rheinau  Einzelheit  in  der  7  pferdigen  elektrischen  Loko- 

(Baden  [Abbildung  26*]).  Bei  5  t  Tragkraft  be-  motlve,  für  die  eine  Spur  von  600  mm  gewählt 

laufen  sich  die  Spannweiten  auf  68  und  40,5  ni,  ist.   Ein  anderes  Mittel,  die  Breitenabmessungen 


l-1  »; 
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Abbildung  29. 
Katze  oinea  Kabelhochbahn- 


- 


Unruh  &.  Lieb  ig,  Leipzig. 


die  Langen  der  vorderen,  bezw.  hinteren  Aus-  der  zu  Uberspannenden  Lager  zu  vergrößern, 

ladung  auf  24  bezw.  7,5  m;  das  sind  zusammen  liegt  in  der  Hintereinanderschaltung  mehrerer 

140  m.    Es  ist  leicht  begreiflich,  daß  man  bei  Hochbahnkranc.    Abbildung  28  zeigt  einen  der 

solchen  Langen  mit  bestem  Erfolg   statt  mit  Firma  L.  Stucken  holz  in  Wetter  a.  d.  Ruhr 

Zugseilen  mit  elektrisch  betriebenen  Wagenzügen  patentierten    Kran ,    dessen    Uferauslcger  am 

  Scharnier  a  hochgeklappt  werden  kann,  wahrend 

*  D.  R.  1'.  109  474.  der  andere  Ausleger  für  sich  auf  Schienen  fahr- 
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A  bhildung  30.    Unrtfördererkrane  mit  Drehkrangreifer- Betrieb  (Emden) 
von  Mohr  &  Feder  ha  ff,  Mannheim.    (Maße  in  m.) 


306"^— 

I 


Abbildung  31.    Anordnung  der  Verlade- 
tirüeku  und  Elektrohängebahn  < Brikett t'ahrik  Emden). 

Itar  als  Brücke  oder  Bühne  ausgebildet  und  von 
<lcm  Uferkran  abtrennbar  ist. 

Für  noch  größere  Spannweiten  scheinen  sich 
mehr  und  mehr  die  bekannten  Kahelhochhahn- 
krane*  einzuführen,  von  denen  hier  nur  eine  der 
bemerkenswertesten  Einzelheiten  in  Abb.  29 
ilie  Katze  eines  von  der  1*  eiliger  Ma- 
schinenfabrik  und  Eisengießerei 
A.-G..  Abteilung  1'nruh  &  Liebig, 
Lcipzig-l'lagwitz,  für  einen  .Steinbruch  in 
Heinitz  bei  Bautzen  gelieferten  derartigen 
1  »rahtseiU  erladekrans    wiedergegeben  sei 
(grollte  Nutzlast  ö  t,  Förderhöhe  50  m. 
Spannweite  800  m).    tiebaut  sind  solche 

Liiftseilhahrien  bereits  Iiis  zu  UDO  in  bei 
7  t  Tragfähigkeit  (Cerotti  &  Tanfani, 
Mailand).   Auch  Bleichert  hat  in  Danzig 


•  Vergl.  den  Verfassers  AufsÄtze  »Fcher 
M" imntTtniport *  in  der  „Deutschen  I5au/.eitung* 
l'.KU,  S.  :>2S  und  5:tl ;  »Hurtfnrdcrer,  lio.h- 
Imhnkrane  und  Drahtaeilverladebahnen«  im 
„Zentralhlatt  der  Bau  Verwaltung*  1902  8.  170 
u.  f.;  »Zur  Frage  der  Nah-,  und  Fcrntransport- 
mittel  für  Sammelgut«  in  der  „Zeitschrift  für 
Architektur  und  Ingenieurwcsen*  1905.  S.  435 
u.  f.,  usw. 

XII  M 


tür  HiO  in  eine  vortroftliche  derartige  Anlage 
gebaut.  * 

Durchaus  gesund  sind  die  Bestrebungen,  welche 
tlahin  gehen,  die  Arbeiten  der  Drehkrane  mit  den- 
jenigen auf  Hochhahnkranen  zu  vereinigen.  Eins 
der  neuesten  und  bedeutendsten  Beispiele  (Abbil- 
dungen 30  und  31)  finden  wir  in  Emden. 

Die  zwei  dort  von  Mohr  &  Federhaff  in 
Mannheim  gebauten ,  je  1 60  in  i !  i  langen,  über 
300  in  verfahrbaren  . Fördergurt-Krane" 
lassen  deutlich  erkennen,  daß  man  außerdem  be- 
müht ist,  die  bewahrten  neuen  Transport- 
Elemente  in  dem  jeweiligen  Zwecke  angepaßten 
Formen  im  Hebe-  und  Transport  maschinenbau 
an  der  richtigen  Stelle  innerhalb  der  bereits  be- 
kannten und  erprobten  Kranbauarten  einzufügen. 
Jede,  der  90  m  spannenden  Brücken  hat  ein 
Transportband  zur  Beschickung  des  Lagers  und 
zwei  Beschickungsvorrichtungen  für  die  Elektro- 


*  Vergl.  des  Verfasser«  Vortrag  »Zur  Kenntnis 
der  Förder-  und  Eagermittel  für  Sammelgut-,  Sitzungs- 
bericht des  Vereins  xur  Beförderung  des  Gewerh- 
Heißes  1904  S.  279  u.  f. 


Abbildung  32.    «urtfördereranlage  für  (ioldwaaehcrci. 
Fried.  Krupp,  A.-U.  Orusonvrerk,  Magdeburg. 
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hflngehahu,  die  rings  um  den  Platz  lauft.  Für 
die  Entnahme  vom  Lager  bezw.  für  das  Um- 
lagern dienen  die  für  Greiferbetrieb  gebauten 
elektrischen  Drehkrane  1 4  t  Tragkraft;  12.5  m 
Ausladung;  0.(53  m  Min.  Hub-,  2,2  m/Min.  Dreh- 


A  Mobbing  18.   QBrtfBrdereranlag«  mit  Tünnen. 

und  3,0  in,  Min.  Fahrgeschwindigkeit!.  Die  Lei- 
stung jedes  Kraus  betragt  60  m  Std.  Inj  übrigen 
sei  auf  die  Beschreibung  und  Abbildungen  der 
Vcrladeeinrichtungen  der  Brikettfabrik  des  Kohlen- 
syndikats im  Emdener  Hafen  in  „ Stahl  und  Eisen" 
1906  Nr.  9  s.  r»13  hingewiesen. 

Schneller  und  an  mehr  Stellen,  als  man  es 
eigentlich  erwarten  durfte,  haben  sich  von  der 
zweiten  grollen  Gruppe,  den 
stetig  (in  wagerechter  oder 
schwach  geneigter  Richtung) 
arbeitenden  Fördermitteln, 
die  soeben  bereits  erwähnten 
Gurtförderer,  die  Stahl- 
transportbn  nder  usw.  für 
die  mannigfaltigsten  Zwecke 
eingeführt. Groliartige  Band- 
transportanlagen werden 
z.  B.  auch  bei  der  Goldge- 
winnung* gebraucht.  Nicht 
allein  dall  die  goldhaltigen, 
entsprechend  zerkleinerten 
Rohstoffe  sich  für  die  Band- 
förderung gut  eignen  i Ab- 
bildung 32  |das  Band  ist 
abgenommen  ] i,  auch  die  Abgänge  werden  auf 
Gurtförderern,  die  unter  23°  ansteigen,  über 
hohe  Türme  auf  die  Halden  gestürzt  «Abbild.  33 1. 
Aehnliches  gilt  für  die  Anlagen,  in  denen  eine 
Eäienerzaareieherung  angestrebt  wird,  wie  z.  B. 
für  die  Kdisonschen  Werke  in  New  Jersey, 
denen  im  Grunde  die  Ausbildung  der  Robins- 

•  Au«  dem  von  H  r  u  e  Uli  e  r  nuf  der  I  { n  u  |  it  vei-Hainm- 
lunir  «b'H  Vereint«  dentieher  Ingenieore  UM».')  in  Magde- 
burg gehaltenen  Vortrag  „hie  Goldgewinnung  au» 
Alluvien  und  Enen"  (leider  bisher  ungedrurkt). 


(iurte  für  die  Beförderung  schwerer  Rohstoffe 
zu  danken  ist.* 

Endlich  sei  noch  unter  Hinweis  auf  die 
Witschen  und  A  nfbereitungen  überhaupt  der 
Verwendung  des  Gurtes  als  Leseband  gedacht 
im  Zusammenhang  mit  der  Heckeischen 
Vorrichtung  zum  fortlaufenden  Registrieren 
des  Gehaltes  an  Klaubebergen  in  jeder  ein- 
zelnen Förderwagenladung  (D.  R.  P.  [Ab- 
bildung 84]). 

Die  vom  Schacht  kommenden  beladenen 
Körderwagen  werden  in  einer  derartigen 
Anlage  mittels  eines  Kreiselwippers  auf  ein 
L>  sel>and  entladen,  wobei  ihr  Inhalt  sich  in 
getrennten  Beschüttungen  auf  dem  Bande 
anordnet.  Mit  derselben  Geschwindigkeit 
wie  das  Leseband  und  in  gleichen  Abstanden 
wie  die  auf  ihm  liegenden  Haufen  fahren 
eine  Anzahl  Hflngebahnwagen  so  längs  des 
Bandes  hin,  datt  stets  jeder  Haufen  von 
einem  Wagen  begleitet  wird.  Die  mit  dem 
Ausklauben  beschilftigten  Arbeiter  können 
daher  mit  Leichtigkeit  die  Bergestückc  in 
den  neben  dem  Haufen  befindlichen  Hange- 
bahnwagen werfen,  und  dieser  wird  bei  seiner 
Ankunft  am  hinteren  Ende  des  Lesebaudes  diejenige 
Menge  an  Berge  enthalten,  die  in  dem  zugehörigen 
Haufen,  bezw.  Förderwagen  enthalten  war.  Vom 


Abbildung  84. 
I.et«eliand  und  Beghttrler- 
anlagc  von  ti.  He  ekel, 

st.  Johann. 


Handende  aus  lauft  der  Wagen  weiter  über  eine 
selbsttätige  Wage,  die  seiue  Ladung  registriert, 
und  entleert  sich  alsdann  beim  Zusammentreffen  mit 
einem  Entladefrosch  in  Förderwagen  oder  in  einen 
Küllrumpf.  Von  hieraus  kehrt  der  Hängebalinwagen 
auf  dem  in  sich  geschlossenen  Gleis  nach  dem  An- 
fangspunkte des  Lesebandes  zurück,  wo  er  seinen 
Kreislauf  von  neuem  beginnt.       < Schluß  folgt. \ 

*  Vergl.  „ stuhl  und  Kit«en"  190«  Nr.  1  8.  2  »l>i«' 
Brikettiomag  der  Eigenem  uud  die  Prüfung  der  Krz- 
ziegel«,  von  Wedding. 
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Neuere  Erfahrungen  i 

Von  Zivilingenieur  A. 

\l\  eine  Herren!    Gemäß   ilem  Titel  meines 

*  Vortrags  habe  ich  nicht  die  Absicht,  Sie 
mit  theoretischen  Betrachtungen  zu  beschäftigen, 
sondern  ich  möchte  mir  erlauben,  Ihnen  über 
Erfahrungen  zu  berichten,  welche  ich  im  Laufe 
der  letzten  Jahre  gemacht  habe  anlaßlich  aus- 
gedehnter Versuche  in  der  Verwertung  minder- 
wertiger Braunkohlen.  Der  glückliche  Umstand, 
Haß  die  Produktion  der  Versuchsaninge  gar  nicht 
in  Betracht  kam,  und  ein  weitgehendes  Entgegen- 
kommen der  betreffenden  Direktion  haben  es 
möglich  gemacht ,  alle  Versuche  aufs  genaueste 
durchzuführen  utid  so  schrittweise  und  sicher 
das  gesteckte  Ziel  zu  erreichen.  So  gestatten 
.Sie  mir.  daß  ich  Sie  sofort  in  mediam  rem  führe. 

Es  war  mir  die  Aufgabe  gestellt,  aus  minder- 
wertigen Braunkohlen  im  regelmäßigen  Dauer- 
betrieb Generatorgase  zu  erzeugen,  welche  sowohl 
für  Heiz-  als  Gasmotorzwecke  mit  Vorteil  ver- 
wendbar sind.  Sie  werden  es  vielleicht  merk- 
würdig finden,  daß  ich  Ihnen,  die  Sie  wohl  fast 
ausschließlich  in  Bet  rieben  wirken ,  welche  auf 
Steinkohlenverfeuerung  angewiesen  sind .  über 
Braunkohlen  Mitteilung  mache;  aber  das  Inter- 
esse liegt  doch  zweifellos  ziemlich  nahe  durch 
das  in  nächster  Nachbarschaft  in  starkem  Abbau 
befindliche  rheinische  Braunkohlenvorkommen. 
Diese  Braunkohle  hat  zwar  einen  enormen  Wasser- 
gehalt, bis  zu  t>0  n  'o,  ist  aber  sonst  so  gutartig, 
wie  keine  andere  im  Deutschen  Reiche,  und  dabei 
so  billig:  zu  gewinnen,  daß  sie  berufen  erscheint, 
auf  dem  linksrheinischen  Gebiete  zwischen  Köln 
und  Bonn  eine  mächtige  Industrie  zu  entwickeln 
und  zwar  in  Konkurrenz  mit.  dem  westfälischen 
Kohlenbecken.  Es  ist  heute  schon  als  erwiesen 
zu  betrachten,  daß  Hüttenwerke  direkt  im  rhei- 
nischen Braunkohlengebiete  angelegt,  bedeutend 
billiger  und  besser  im  Kohlenverbrauch  arbeiten 
müssen  als  an  günstigster  Lage  im  westfälischen 
Steinkohlenrevier. 

Die  bei  den  Versuchen  in  Krage  gekommenen 
Braunkohlen  haben  einen  Wassergehalt  von  etwa 
50  ";o,  einen  Aschengehalt  von  et  wa  5  0  io  und 
einen  Gehalt  an  Schwefel  von  stark  1  ",'n,  welch 
letzterer  hauptsächlich  in  Form  von  Schwefelkies 
vorkommt.  Der  Wassergehalt  solcher  Braun- 
kohlen beeinträchtigt  wohl  den  wirtschaftlichen 
Effekt  des  Gnserzeugerhetriebes.  aber  er  bildet 
auch  gewissermaßen  einen  Regulator,  schützt 
vor  l'eberhitzung  des  Gaserzeugers  und  gibt 
ganz  scharfe  Krkennungsmerkmale  für  die  rieh- 

•  Vortrag,  gelullten  uuf  <lcr  XuHainincnkmift  der 
KiHi-nhütte  DüsHeldorf  am  2s.  April  1 !"»«"..  (Vergleiche 
vorliegende  Nummer  K.  "4sj 


n  Feuerungsbetrieben.* 

Jlezinger  in  Duisburg. 

iN'arhdrurk  verboten! 

tige  Führung  des  Gaserzeugerbetriebes.  Bei 
regelrechtem  Betriebe  betragt  die  Temperatur 
der  aus  dem  Gaserzeuger  entweichenden  Gase 
stets  05  bis  75°  C.  Steigt  oder  fallt,  diese 
Temperatur  wesentlich,  so  weiß  man  sofort,  daß 
irgend  etwas  nicht  in  Ordnung  ist.  Die  50  "0 
Wasser  müssen  natürlich  aus  der  Kohle  heraus, 
ehe  sie  zur  Vergasung  kommt.  L'nd  da  hat  sich 
(durch  etwas  umständliche  Versuche  ermittelt ) 
gezeigt,  daß  man  zum  Glück  nicht,  samtliches 
Wasser  zu  verdampfen  braucht,  sondern  daß 
bei  der  enorm  starken  Entwicklung  von  Gasen 
und  Dünsten  etwa  ein  Drittel  des  Wassers  nicht 
als  Dampf,  sondern  als  Brüden,  als  eine  Art 
Nebel  entweicht;  das  ist  natürlich  nur  möglich, 
weil  die  Temperatur  der  entwickelten  Gase 
über  der  Schüttung  stets  unter  100°  C.  bleibt. 
Nun  zeitigt  aber  der  Verlust  des  vielen  Wassers 
und  der  beträchtlichen  Mengen  Bitumen  (bis  über 
5  "o  der  Rohkohle)  eine  vollständige  Zerkleine- 
rung auch  der  gröbsten  Stückkohlen  zu  ganz 
feinem  Pulver,  und  dieses  feine  Pulver  ist  im 
glühenden  Zustande  so  leicht  und  beweglich,  daß 
es  unter  dem  Druck  der  Beschickungssäule 
flüssig  wird  wie  Wasser.  Sie  können  sich  leicht 
denken,  daß  dieser  widrige  Umstand  ganz  be- 
sondere Rostkonstruktionen  bedingt,  welche  er- 
möglichen, die  Entfernung  der  Schlacken  ohne 
Verlust  au  Brennmaterial  vorzunehmen.  Ich 
komme  spater  darauf  zurück. 

Ein  weiterer  Umstand,  der  sehr  störend  auf- 
tritt, ist  das  Vorhandensein  des  Schwefelkieses. 
Der  Schwefelkies  hat  die  üble  Eigenschaft,  daß 
er  schon  in  ziemlich  niedrigen  Temperaturen 
sich  mit  jeder  Spur  Kieselsaure  verbindet,  die 
er  irgendwie  vorfindet.  Daher  bekam  ich  in  dem 
gemauerten  Schachte,  mit  welchem  die  Gas- 
erzeuger zuerst  ausgekleidet  waren,  betracht- 
liche Ansätze,  welche  rasch  nach  der  Mitte  des 
Gaserzeugers  wuchsen  und  so  nach  wenigen 
Tagen  den  Betrieb  unmöglich  machten;  an  ein 
Entfernen  dieser  Ansätze  im  Betrieb  war  nicht 
zu  denken.  Doch  trat  dabei  eine  eigentümliche 
Erscheinung  auf.  Am  Tage  der  Inbetriebsetzung 
war  die  Gasproduktion  normal,  am  zweiten  und 
dritten  bis  vierten  Tage  nahm  sie  enorm  zu,  am 
fünften  Tage  waren  die  Ausatze  so  hoch  ge- 
wachsen, daß  unverbrannte  Luft  bis  über  die 
mittlerweile  sehr  hoch  gewordene  Schüttung  trat 
und  hier  eine  Verbrennung  der  Gase  herbeiführte. 
Der  Betrieb  mußte  nun  natürlich  eingestellt 
werden,  und  die  Entfernung  der  Ansätze  be- 
anspruchte mehr  als  einen  Tag.  Diese  Erschei- 
nung ist  nur  so  zu  erklaren,  daß  die  entstandenen 
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Ansätze  das  pulverige  Material  lockerten  und  so 
iler  Verbrennungslnft  unter  geringerem  Druck 
sehr  viel  vermehrte  Angriffsfläche  boten.  Darin 
mußte  natürlich  eine  Aendcrung  eintreten. 

Eine  dritte  unliebsame  Erscheinung,  welche 
übrigens  jeder  Gaserzeuger  mehr  oder  weniger 
zeigt,  kam  hier  in  erhöhtem  Malle  zur  Geltung. 


1 


1 

1 

Alitiililuii^'  1.    tiaxcr/eugi-r  mit  niiHfnhrbarcm  Rost. 

Die  Verbrennung  ist  an  den  W finden  des  Gas- 
erzeugers stets  starker  als  in  der  Mitte.  Es 
kam  häufig  vor,  daß  der  Gaserzeuger  in  der 
Mitte  überhaupt  nicht  lirannte.  iiml  «lies  zeigte 
sich  besonders  stark,  wenn  die  aufgegebene  Kohle 
\ie|  Keinkohle  enthielt.  Längere  Ueohacht ungeu 
ergaben  folgende  Erklärungen:  Die  großen 
Mengen  von  I tfimiiten  ans  Wasser  und  Bitumen, 
welche  von  unten  aufsteigen,  kondensieren  sich 


wieder  in  der  darüher  dichtliegenden  Feinkohle 
iiml  hilden  hier  mit  dieser  eine  zähe,  schlammige 
Masse,  welche  allmählich  für  die  entwickelten 
Gase  fast  undurchdringlich  wird.  Lange  fort- 
gesetzte, mühevolle  Versuche  haben  mit,  un- 
umstößlicher Sicherheit  ergeben,  daß  Fcin-Braun- 


kohlen  mit  einem  Wassergehalt  über  40 


dch 


nicht  vergasen  lassen.  So  stark  wasserhaltige 
Braunkohlen  müssen  stets  in  Stückform  in  den 
Gaserzeuger  kommen,  und  wenn  sie  in  Stückform 
nicht  erhältlich  sind,  müssen  sie  durch  Pressen 
in  solche  gebracht  werden. 

Diese  Reihe  von  Beobachtungen,  welche  in 
längeren  Betriebszeiten  mit  großer  Sorgfalt 
gemacht  wurden,  haben  aus  dem  Gaserzeuger, 
der  ursprünglich  mit  ringförmigen  Treppenrosten 
ausgerüstet  war,  die  Konstruktion  in  die  I'ra.\is 
gebracht,  welche  Sie  durch  die  Abbildung  1 
dargestellt  sehen.  An  ein  Reinigen  des  Rostes 
auf  irgendwelche  bislang  übliche  Weise  war  nicht 
zu  denken.  Sobald  man  in  die  uuteu  vollständig 
feinpulverige  Beschickung  stößt,  eine  größere 
Öffnung  machen  will,  um  die  Schlackenbrocken 
daraus  zu  entfernen,  rieseln  sofort  große  Mengen 
glühender  Feinkohlen  vor.  meist  so  lauere,  bis 
rohe  Kohle  durch  die  entstandene  Oeffnung  kommt. 
Dadurch  wird  natürlich  der  Gaserzcugerbetrieh 
ganz  empfindlich  gestört.  Der  Rost  mußte  also 
so  ausgebildet  werden,  daß  er  im  ganzen  mit 
seinem  sämtlichen  Inhalt  gewechselt  werden  kann, 
ohne  Verluste  aus  dem  Schachtinnern.  Der  Rost, 
welcher  diese  Bedingungen  erfüllt,  ist,  wie  Sie 
sehen,  ein  runder  Korb,  welcher  durch  vier  Rader 
auf  Schienen  gestellt  und  somit  ausfahrbar  ist. 
Zwischen  dem  Schachtende  und  der  Wagenober- 
kante muß  natürlich  ein  Zwischenraum  sein, 
damit  der  Rost  wagen  ohne  zu  große  Reibung 
vom  Schachte  abgezogen  werden  kann.  Der 
Korb  des  Wagens  schert  also  beim  Auswechseln 
den  darin  befindlichen  Inhalt  an  Asche  und 
Schlacke  ab.  Damit  nun  aber  bei  dem  Wechsel 
vom  Inhalt  des  Schachtes  nichts  herausfallt,  wird 
vor  den  unter  dem  Schachte  stehenden  vollen 
Postwagen  ein  genau  gleicher  leerer  gefahren, 
welcher  beim  Wechsel  den  vollen  ersetzt.  Selbst- 
verständlich müssen  die  dreieekförmiiren  OetV- 
nungen,  welche  sich  zwischen  den  Wagen  bilden, 
durch  Einsteekhlecho  abgedeckt  werden. 

Bereits  beim  ersten  Wechsel  vollzog  sich 
dieser  V  organg  ohne  jede  Störung,  und  ich  war 
schon  sicher,  nun  alle  Schlacke  im  Rost  wagen 
zu  halien.  In  Wirklichkeit  war  aber  nur 
ein  kleiner  Teil  der  Schlacken  in  den  Wagen 
gelangt.  Fortgesetzte  eingehende  Beobachtungen 
hatten  ergeben,  daß  entsprechend  der  stärkeren 
Verbrennung  an  den  Gaserzeugerwanden  sich 
auch  hier  der  größere  Teil  der  Schlacken  ab- 
setzte, wenn  auch  nicht  anbackte.  Diese  Schlacken 
bilden  einen  zusammenhängenden ,  aber  sehr 
porösen  Hing.    Wenn  nun  der  Wechsel  beginnt. 
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so  bildet  sich  zuerst  eine  ganz  kleine  ellipsen- 
förmige Oeffnuug  zwischen  Schachtende  und 
Wagenoberkante.  l*eber  dieser  kleinen  Ocff- 
nung  vermag  sich  der  poröse  Schlackenriug 
immerhin  festzuhalten,  doch  gestattet  seine 
Porosität  der  äußerst  beweglichen  Feinkohle, 
durch  ihn  nach  unten  zu  rieseln.  Mit  der  Ver- 
größerung der  ellipsenförmigen  Oetfnung  rieselt 
immer  mehr  Feinkohle  vor  und  füllt  so  den 
Kostkorb,  in  welchem  die  Schlacke  nun  keinen 
Platz  mehr  findet.  Nachdem  also  der  Rost  an- 
standslos gewechselt  war,  sali  doch  noch  der 
größte  Teil  der  Schlacken  im  Ciaserzeuger.  Diesem 
1'nistand  wurde  dadurch  abgeholfen,  daß  der 
Planrost  senkrecht  auf  und  ab  beweglich  gemacht 
wurde,  was  einen  glatten  Erfolg  zeitigte.  Der 
leere  Uostwagen  wird  also  mit.  hochgehobenem 
Planrost  unter  den  Gaserzeuger  geschoben;  wenn 
er  hier  seinen  Platz  inne  bat,  ist  an  der  Be- 
schickungssaule  noch  keine  wesentliche  Aende- 
rung  vor  sich  gegangen.  Laßt  man  nun  aber 
den  Planrost  im  ganzen  herunter,  so  sinkt 
mit  ihm  alles,  was  darüber  ist.  Ganz  sicher 
und  gleichmäßig  sinkt  aber  die  Beschickungs- 
säule nur  dann,  wenn  keine  Ansätze  an  den 
Generatorwanden  störende  Hemmungen  bereiten. 
Im  das  Anhaften  der  Ansätze  zu  verhindern, 
hätte  ich  gern  einen  durch  Wasser  gekühlten 
Doppelmantcl  genommen,  wie  er  in  der  Abbildung 
gezeichnet  ist.  Aber  diese  starke  Abkühlung 
durfte  ich  bei  der  Vergasung  so  wasserhaltiger 
Braunkohlen,  wobei  alle  Wärmeeinheiten  angstlich 
für  den  Vergasungsprozeß  zusammengehalten  wer- 
den müssen,  nicht  wagen.  Ich  wählte  einen  gußeiser- 
nen, nach  unten  schwach  erweiterten  Konus,  der 
die  auftretenden  Temperaturen  bequem  ertragt. 
Damit  war  nun  eine  gewisse  Sicherheit  de,s  Be- 
triebes erzielt,  aber  es  zeigte  sich  noch  immer 
in  unbequemer  Weise  die  stärkere  Verbrennung 
an  den  Wanden  als  in  der  Mitte.  Ich  griff  daher 
zu  dem  Mittel,  in  den  Schacht  einen  Zylinder  ein- 
zuhängen, welcher  verursachte,  daß  die  Schüttung 
in  der  Mitte  wesentlich  niedriger  gehalten  wurde 
als  an  den  Wanden.  Der  I  nterschied  betrug 
hantig  über  1  m.  Das  gab  eine  geringe  aber 
noch  lange  nicht  durchschlagende  Besserung. 
Endlich  kamen  wir  auf  den  Gedanken,  den  ein- 
gehängten Zylinder  zu  verlangern  und  nach  der 
Seitenwand  in  das  Gasabzugsrohr  zu  führen. 
Damit  zwangen  wir  samtliche  im  Gaserzeuger 
entwickelten  Gase,  in  der  Mitte  des  Erzeugers 
abzuziehen,  und  damit  war  sofort  die  erhoffte 
Besserung  da.  Es  stellte  sich  alsbald  die  so 
lange  gewünschte  völlige  Regelmäßigkeit  des 
Betriebes,  eine  fast  gleichmäßige  große  Gas- 
produktion und  eine  völlig  gleichförmige  Gas- 
qualität ein.  Seitdem  sind  in  dem  Gasgemenge 
andauernd  38  bis  40  "»  brennbare  Gase,  und  so 
geht  der  Betrieb  nunmehr  i\i  Jahre,  lang  ohne 
Störung  und  ohne  jede  Intei-brechung. 


Diese  Erfolge  haben  mich  veranlaßt,  den 
ausfahrbaren  Rost  auch  für  Steinkohlenbetriebe 
anzuwenden.  Wie  nicht  anders  zu  erwarten, 
war  auch  hier  der  Erfolg  sofort  zu  bemerken. 
Insbesondere  zeigte  sich  der  Vorteil,  daß  die. 
ganze  Arbeit  des  Rost  wechseln«  in  15  bis 
20  Minuten  erledigt  ist,  wahrend  für  die  bis- 
lang übliche  Art  der  Rostreinigung  3/*  bis 
1  Stunde  nötig  sind.  Die  staubige,  für  den 
Heizer  äußerst  anstrengende  Arbeit  des  Rost- 
reinigens von  Hand  fallt  jetzt  weg.  Beim  Ab- 
schlacken  stehen  die  Arbeiter  in  einer  Entfernung 
von  mindestens  4  m  vom  Rost  und  vollziehen 
mittels  einer  Winde  den  Rostwechsel. 

Auf  Grund  früherer  und  der  Ihnen  soeben 
mitgeteilten  Erfahrungen  habe  ich  nun  ein  System 
zusammengestellt,  welches  alle  diese  Erfahrungen 
zusammenfaßt  und  so  einen  vollständig  regel- 
mäßigen Gaserzeugerbetrieb  sichert.  Die  Haupt- 
anfordcrtingen.  welche  man  an  einen  gut  und 
sicher  arbeitenden  Gaserzeuger  stellen  muß.  will 
ich  zusammenfassen  wie  folgt: 

1.  Bequeme  Aufgabe  des  Brennmaterials  bei 
guten  und  leicht  zu  handhabenden  Gas- 
abschlüssen. 

2.  Gleichmäßige  Schüttung,  und  zwar  so.  daß 
das  grobe  Korn  immer  mehr  nach  der  Mitte 
fallt,  als  an  die  Rander. 

3.  Gleichmäßiges  Sinken  der  Beschickung. 

4.  Möglichkeit  einer  ganz  regelmäßigen  und 
möglichst  wenig  beschwerlichen  Entfernung 
der  Asche  und  Schlacken. 

r>.  Bequemer  Gasabzug. 

Der  Gaserzeuger,  welchen  Sie  in  der  Ab- 
bildung "2  dargestellt  sehen,  entspricht  diesen 
Anforderungen,  wie  ich  Ihnen  im  Einzelnen 
dartun  werde.  Wie  Sie  sehen,  hat  der  Gas- 
erzeuger zentrale  Gasabführung;  um  das  Ab- 
führungsrohr ist  der  Aufgebet richter  mit  dop- 
peltem Wasserverschliiß  angeordnet.  Der  Schütt- 
trichter ist  hier  am  Gasabzugsrohr  fest,  der 
Kohlenbehälter  wird  beim  Begicbten  mittels  eines 
kleinen  Windwerkes  gehoben  und  dann  langsam 
gesenkt,  dabei  bleibt  der  Wasserverschluß  oben 
und  unten  bestehen.  Muß  der  Kohlenbehälter 
gefüllt  werden,  so  wird  der  obere  Wasserver- 
schluß ganz  gehoben,  dabei  etwa  entweichendes 
(ias  steigt  nach  oben  und  belastigt  so  die  Ar- 
beiter nicht. 

Wie  Sie  sehen,  ist  der  Durchmesser  des 
Schiit ttriebters  recht  groß,  was  den  Vorteil  hat, 
daß  die  Kohlen  beim  Fallen  sämtlich  gegen  die 
Gaserzeugerwand  geworfen  werden ;  die  feinen 
Kohlen  fallen  fast  senkrecht  nach  unten  und 
die  gröberen  Stücke  rollen  mehr  nach  der  Mitte, 
letzteres  ist  besonders  wichtig.  In  der  Mitte 
des  Gaserzeugers  soll  ja  die  Beschickung  immer 
lockerer  liegen,  als  an  den  Rändern.  Das  wäre 
also  wohl  die  einfachste  Art  einer  regelrechten 
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Begichtung.  Weiter  ist  die  Haltung  einer  mög- 
lichst hohen  Schütting  nötifr.  Durch  das  in  die 
Mitte  eingehängte  |{ohr  ist  dio  doppelte  Be- 
sehiekungshöhe  geschaffen.   Die  mittlere,  modrige 


A hl>i Ictun^r  '-. 
Ila««ery.cu«;er  mit  zentraler  ( iaHal.liiliruni.'. 

in i» l>,  wie  Sie  sehen,  konstant  bleiben,  und  das 
ist  ja  die  Haii|itsa<'ho.  Dein  Brennmaterial  ent- 
sprechend ist  diese  Schütthöhe,  somit  die  Länge 
des  eingehängten  zentralen  Rohres  und  seine 
untere  Hellte  Weite  ZU  Wählen.    Die  ol.ere  Schütt- 
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höhe  wechselt  natürlich  fortwährend,  aher  dieser 
Wechsel  ist  nicht  von  Bedeutung,  weil  durch 
die  Reibung  außen  und  innen  der  Druck  der 
ringförmigen  Schüttung  stark  vermindert  wird. 
Durch  dieses  zentrale  Kohr  müssen  »amtliche 
erzeugten  Gase  abziehen,  sowohl  die  Schwelgase 
als  die  aus  der  Verbrennung  stammenden  Gase 
CO  und  H.  Man  sieht  also  ohne  weiteres,  dali 
der  ganze  Gasstrom  nach  der  Mitte  des  Erzeugers 
geleitet  wird.  J>abei  wirken  die  durch  die 
Destillation  entweichenden  Gase  kühlend  auf  das 
finde  des  eingehängten  Rohres  und  schützen  es 
vor  Verbrennung  und  l'eberhitzung.  Hierdurch 
ist  auf  ungemein  einfache  Weise  und  ohne  alle 
mechanischen  Mittel  die  Erhaltung  einer  konstanten 
Schütthöhe  erreicht.  Dali  diese  Einrichtung  bei 
der  Vergasung  von  Steinkohlen,  welche  natür- 
lich einen  wärmeren  Gaserzeugergang  geben  als 
Braunkohlen.  Bedenken  erwecken  soll,  kann  ich 
nicht  zugeben,  eventuell  macht  man  das  Ende 
des  eingehängten  Rohres  aus  Stahlguß. 

Die  Erfahrung  hat  weiter  gelehrt,  dali  es 
gut  ist,  die  Beschickungssäule  in  der  eigent- 
lichen Verbrennungszone  möglichst  wenig  zu 
stören,  insbesondere  nicht  zu  rütteln.  Wohl 
sollen  sich  keine  großen  Kanäle  bilden,  in 
welche  direkt  vom  Rost  her  Luft  eindringen 
und  so  eine  Verbrennung  zu  Kohlensäure  bei 
«starker  Wärmeentwicklung  veranlaßt  werden  kann. 
Sind  solche  Kanäle  entstanden,  so  müssen  diese 
natürlich  durch  Stoßen  zerstört  werden;  doch 
geschieht  dies  hauptsächlich  über  der  eigent- 
lichen Brcnnzone.  In  einer  richtig  liegenden 
Beschickung  befinden  sich  Taugende  kleinster 
Wege  und  Windungen,  durch  welche  die  Gase 
nach  oben  steigen  und  in  welchen  die  Cinsetzung 
der  unten  entstandenen  CO*  zu  CO  tingestört 
stattfindet..  Diese  Käuflichen  sollen  offen  bleiben 
und  nicht  durch  fortgesetztes  Rütteln  immer 
wieder  zufallen,  wie  es  dauernd  bewegte  mecha- 
nische Vorrichtungen  bringen  müssen. 

Daher  ist  es  meines  Erachtens  nicht  gut, 
Asche  und  Sehlacken  dem  Gaserzeuger  fort- 
während mit  mechanischen  Mitteln  zu  entnehmen. 
Die  Abschlacknng  soll  wohl  in  regelmäßigen 
Zeitabschnitten  und  dann  möglichst  schnell  und 
ohne  Störung  der  Beschickungssäule  erfolgen, 
etwa  alle  12  bis  24  Stunden. 

Sehr  wichtig  ist  ferner  die  Vermeidung  des 
Anbackens  der  Schlacken  an  den  Generat  orwftnden. 
In  ausgemauerten  Gaserzeugern  ist  dies  fast 
unmöglich,  höchstens  bei  ganz  schwefelkiesfreien 
oder  gewaschenen  Kohlen.  Am  einfachsten  ist 
es  natürlich,  den  Schacht  aus  einem  geschweißten 
Blechmantel  mit  äußerer  Wasserkühlung  her- 
zustellen. Erfahrungsgemäß  sind  damit  alle 
Ansätze  dauernd  ausgeschlossen,  und  ich  finde 
es  merkwürdig,  daß  diese  Wasserkühlung  nicht 
schon  viel  häutiger  eingeführt  ist.  Die  Abkühlung 
wirkt   tatsächlich   nur  wenige  Zentimeter  nach 
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innen  und  kommt  gegenüber  dem  großen  Vorteil, 
daß  alle  Ansatzbildung  vermieden  wird  und 
damit  der  gleichmäßige  Niedergang  der  Kohlen- 
schüttung  absolut  gesichert  ist,  nicht  in  Betracht 

Nach  Sicherung  richtiger  Aufgabe  und  gleich- 
mäßigen Sinkens  der  Beschickung  erübrigt  nur 
noch  ein  sicheres  Abnehmen  der  Asche  und 
Schlacke,  und  das  besorgt,  wie  schon  vorher 
gezeigt,  der  ausfahrbare  Host.  Wenn  die  auf- 
gegebenen Kohlen  backen,  so  ist  es  nicht  nötig, 
den  Planrost  verstellbar  zu  macheu,  denn  der 
Koks,  zu  welchem  die  Kohle  geworden  ist.  mit 
der  darunter  befindlichen  Schlacke  steht  ziemlich 
fest  als  Ganzes  und  geht  erst  nach  unten,  wenn 
eine  größere  Oett'nung  freigewordeu  ist.  Es 
ist  somit  ein  Vorrieseln  feiner  Kohlenteile  vor 
die  Schlacke  nicht  zu  fürchten.  Bei  allen  nicht 
oder  nur  schwach  backenden  Kohlen  muß  sich 
das  Vorrieseln  unbedingt  einstellen.  In  diesen 
Fallen  ist  es  also  besser,  den  Planrost  zum 
Heben  und  Senken  einzurichten.  Die  Handhabung 
erfolgt  wie  vorher  erläutert,  Die  Beweglichkeit 
des  Planrostes  kann  auch  benutzt  werden  zur 
Erreichung  größerer  Gleichmäßigkeit  in  dci 
Gasproduktion.  Man  gibt  dann  dem  Korb  des 
Kostwagens  senkrechte  oder  wagerechte  Schlitze. 
Wie  schon  gesagt,  steht  der  Planrost  beim  frisch 
eingefahrenen  Kostwagen  hoch.  Nach  einiger 
Zeit  bedeckt  sich  der  Kost  mehr  oder  weniger 
mit  Schlacken,  und  die  Gasproduktion  geht  etwas 
zurück,  selbst  bei  Vermehrung  der  Windpressung. 
Senkt  man  nun  den  hochstehenden  Planrost,  st) 
werden  die  seitlichen  Schlitze  des  Kostkorbes 
zur  freien  KostHäche.  die  jetzt  in  Wirkung  tritt 
und  so  die  Gasproduktion  wieder  hebt. 

Dadurch  komme  ich  zu  der  Schlußfolgerung, 
daß  es  am  besten  ist,  für  alle  Falle  den  Plan- 
rost beweglich  zu  machen.  Es  erübrigen  sich 
noch  einige  Bemerkungen  über  die  Ausrüstung 
des  Wagens  selbst,  Wie  Sie  sehen,  ist  der 
Wagen  rundum  und  nach  unten  durch  Bleche 
geschlossen.  In  die  Zwischenräume  wird  der 
Wind  eingehlasen.  Die  Kader  sind  ganz  außer- 
halb der  Hitze  am  Kost  und  unbehelligt  von 
Staub  und  störenden  Gasen.  Auch  die  zur  Be- 
wegung des  Planrostes  dienende  Spindel  und  der 
Kaderantrieb  stehen  zum  größten  Teile  frei, 
sind  also  wahrend  des  Betriebes  fortwahrend 
zuganglich.  Die  ganze  Handhabung  ist  somit 
überaus  einfach  und  sicher.  Zwischen  der  Wagen- 
oberkante und  Schachtunterkante  muß  der  vorher 
schon  erwähnte  Spielraum  sein.  Wenn  nun  der 
untere  Wasserverschluß  nicht  am  Wagen,  sondern 
in  der  Sohle  angebracht  ist.  wie  es  bisher  zu- 
meist ausgeführt  worden  ist,  so  steht  dieser 
Spalt  unter  dem  Einfluß  des  l'nterwindcs.  Dieser 
l'mstand  führt  namentlich  kurz  nach  dem  Kost- 
wechsel gerade  an  dieser  Stelle  zu  starker  Ver- 
brennung und  Schlackenansätzen.  Zur  Vermeidung 
dieses  l'ebelstandes  und  der  1'nterbn  chnng  des 


Gleises  habe  ich  mich  veranlaßt  gesehen,  den 
Wasserverschluß  an  den  Wagen  anzubringen. 
Es  ist  noch  zu  bemerken,  daß  der  ganze  Gas- 
erzeugermantel  samt  Glocke  durch  Stehhleche 
an  vier  schmiedeisenien  Säulen  aufgehängt  ist. 
Bei  hochgezogener  (Hocke  ist  somit  der  Gas- 
erzeuger unten  vollständig  frei.  Bei  der  Mon- 
tage und  Inbetriebsetzung  sind  noch  einige  Be- 
sonderheiten zu  beachten,  welche  anzuführen 
aber  nicht  hierher  gehört. 

Noch  ein  Wort  über  die  Kostkühlung. 
Lange  Zeit  hat  man  die  Gaserzeuger  mit  Dampf- 
strahlgeblasen  betrieben  und  hatte  durch  den 
Dampf  stets  gute  Kostkühlung  sowie  Schlacken- 
lockerung. Aber  der  vielfach  niedrige  und  sehr 
wechselnde  Dampfdruck  brachte  Pnregelmäßig- 
keiten,  und  die  Gaserzeuger  bekommen  stets 
mehr  Danipf  als  sie  zersetzen  können,  auch  ist 
der  Dampfverbrauch  ein  enormer.  Man  ist  daher 
meist  zum  Veutilator  übergegangen  und  gibt 
das  nötige  Dampfquantum  besonders  zu,  aber 
fast  durchgängig  wird  dieses  „ nötige*  Quantum 
ganz  bedeutend  überschritten.  Ich  bin  infolge- 
dessen zur  Wasserkühlung  übergegangen.  Ein- 
spritzen von  Wasser  mittels  einer  Brause  hat 
nicht  den  geringsten  Erfolg.  Das  Wasser  muß 
mit  gehörigem  Druck  durch  einen  Wasserzer- 
stäuber in  feinsten  Nebel  verwandelt  werden, 
und  diesen  Nebel  tragt  dann  der  Wind  dem 
Kost  zu.  Ich  nehme  dazu  die  sehr  einfach 
konstruierten  und  billigen  Zerstäuber  von  Lechler 
in  Stuttgart.  Arn  besten  und  bequemsten  ver- 
bindet man  diese  Sprühwasserleitung  mit  der 
nächsten  Speiseleitung,  da  man  dann  auf  alle 
Falle  genügenden  Druck  und  reines  Wasser  hat. 
und  wählt  dann  eine  1  ;*  nun  weite  Sprühdüse. 
Der  Wasserverbrauch  ist  minimal  und  die 
Sprühuug  vorzüglich. 

Nun  möchte  ich  mir  noch  einige  Bemerkungen 
über  die  Führung  des  Gaserzeugerhet  riehen  er- 
lauben. Verschieden  wird  diese  sein  und  bleiben, 
je  nach  der  Art  der  Kohlen,  je  nachdem  die 
Kohlen  backend  sind  oder  nicht,  je  nachdem  sie 
grobstückig  oder  fein  sind,  in  der  Wärme  zer- 
fallen oiler  ihre  Struktur  behalten,  bis  sie  auf 
dem  Koste  ankommen.  Aber  eine  Grund- 
bedingung möchte  ich  aufstellen  für  jeden  Betrieb, 
und  die  ist.  den  Betrieb  so  zu  handhaben,  daß 
die  Gase  mit  möglichst  niedriger  Temperatur 
den  Gaserzeuger  verlassen.  Es  ist  jedoch  höchst 
merkwürdig,  daß  so  ungemein  häutig  gegen 
diesen  Grundsatz  gefehlt  wird.  Ich  glaube,  dies 
hängt  wohl  damit  zusammen,  daß  man  gerne 
das  Gas  mit  ziemlich  hohem  Druck  in  die  (»eleu 
bekommen  will,  und  man  gibt  also  den  Druck 
durch  das  Gebläse;  dadurch  gehen  natürlich  die 
Generatoren  heißer  als  es  gut  ist.  Ich  bin  aber 
der  Ansicht,  daß  es  weit  besser  ist.  die  Gene- 
ratoren zu  betreiben,  wie  es  am  rationellsten 
ist.    und   lieber    in   der  Hauptgasleitung  einen 
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Flügel  anzubringen,  welcher  den  Gasen  den  ge- 
wünschten Druck  gibt.  Man  macht  Aehnlichcs 
in  der  chemischen  Industrie  mit  heißen,  sogar 
stark  säurehaltigen  Oasen  schon  lange. 

Eine  Temperatur  von  350°  C.  sollte  nie 
überschritten  werden,  sie  genügt  vollauf,  die 
Teerteile  in  den  Gasen  in  einer  gut  ausge- 
mauerten Leitung  zum  größten  Teile  gelöst  oder 
schwebend  zu  erhalten  und  so  nutzbringend  der 
Flamme  zuzuführen;  350  0  Gastemperatur  genügen 
auch  vollauf  für  alle  Rekuperativfeuerungen. 
Für  Siemensöfen  bedeutet  aber  die  hohe  Tem- 
peratur der  Gase  geradezu  einen  Verlust,  denn 
die  Temperatur,  welche  die  Gase  mitbringen, 
geht  vollständig  verloren,  weil  die  Abgase  mit 
mindestens  derselben  Temperatur  die  Kammern 
verlassen  müssen,  mit  welcher  das  frische  Gas 
in  die  Kammern  tritt.  Die  hohe  Gastemperatur 
hilft  mir  zu  einer  frühzeitigen  Zerstörung  der 
Gasventile.  Eine  niedrige  Gastemperatur  erreicht 
man  nur  durch  hohe  Schutt ung.  Hat  man  die 
Doppelsehütt ung,  wie  sie  durch  ein  eingehängtes 
zentrales  Gasabzugrohr  bedingt  ist,  eingeführt, 
so  ist  eine  vollständige  Gleichmäßigkeit  erreicht, 
auch  wenn  die  äußere  Kingschüttung  durch  Un- 
achtsamkeit zu  stark  wechseln  sollte.  Die  Tem- 
peratur in  der  eigentlichen  Brennzonc  wird  stets 
reichlich  so  hoch  sein,  daß  die  Rückbildung  von 
CO*  zu  (X)  unter  allen  Umständen  gesichert  ist. 
Hei  backenden  Kohlen  ist  diese  Einrichtung  nicht 
nötig,  doch  möchte  ich  auch  hierbei  dazu  raten. 
Hackende  Kohle  verlangt,  daß  die  Oberfläche 
der  Sehüttung  von  Zeit  zu  Zeit  durch  Stoßen 
gelockert  wird  :  bei  allen  nicht  backenden  Kohlen 
soll  mau  jegliches  Stoßen  von  oben  vermeiden. 

Noch  einiges  über  die  Art  der  Wind  Zu- 
führung möchte  ich  anschließen.  Vor  20 
Jahren  schon  hat  man  versucht  und  fängt  heute 
wieder  an,  den  Wind  durch  ein  zentral  in  den 
Gaserzeuger  verlagertes  Rohr  in  das  Innere  des 
Schachtes  einzuführen,  in  der  ganz  richtigen 
Erwägung,  daß  die  Verbrennung  im  Innern  stets 
schwächer  ist,  als  im  der  tiaserzeugerwandung. 
Aber  das  bloße  Einrühren  des  Windes  in  der 
Mitte  hat  nicht  stets  den  Erfolg,  daß  der  Wind 
nun  auch  mehr  in  '  der  Mitte  hochgeht  als  an 
der  Wand.  Der  Wind  streicht  stets  da  am 
liebsten  in  die  Höhe,  wo  er  den  geringsten 
Widerstand  findet,  ohne  Rücksicht  auf  die 
größere  oder  kleinere  Länge  des  Weges,  und 
wenn  die  Schüttung  in  der  Mitte  dichter  liegt 
als  an  di  r  Wand,  was  heute  noch  zumeist  der 
Fall  ist,  auch  bei  den  neuesten  Konstruktionen, 
so  dringt  eben  trotz  der  zentralen  Windein- 
fiihrung  doch  der  größere  Teil  des  Windes  an 
der  Wand  in  die  Höhe. 

Aber  es  sind  noch  andere  böse  Nachteile 
mit  dem  zentral  eingeführten  Kohr  und  der 
darüber  unbedingt  notwendigen  Haube  verbunden. 
Die  Haube   und  das   Köln    hindern  das  sichere 


Sinken  der  Asche  und  Schlacken,  und  kommt 
gar  ein  grobes  Stück  Schwefelkies,  welches 
schon  weich  geworden  ist.  auf  die  heiße  Haube 
zu  liegen,  so  ist  dieselbe  nieist  unrettbar  ver- 
loren und  der  Gaserzeuger  muß  geleert  werden. 
Da  ist  es  schon  hesser,  man  behält  den  un- 
durchbrochenen  I'lanrost  bei,  macht  aber  die 
Kostspalten  in  der  Mitte  weiter  als  am  Rande, 
hält  in  der  Mitte  die  Schüttung  niedriger  als 
am  Rande  und  zwingt  die  Gase,  in  der  Mitte 
des  Erzeugers  abzugehen. 

In  so  ausgestatteten  Gaserzeugern  ist  es 
möglich,  alle  Sorten  Kohlen  zu  vergasen,  ins- 
besondere auch  magere  Staubkohle,  und  zum 
letzten  sei  erwähnt,  daß  hierdurch  auch  ein 
sehr  gangbarer  Weg  vorgezeichnet  ist  für  die 
rationelle  Vergasung  von  Waschbergen,  worüber 
ich  horte.  Ihnen  in  einiger  Zeit  berichten  zu 
können. 

Nach  diesen  Ausführungen  über  Hau  und 
Rett-ich  von  Gaserzeugern  komme  ich  noch 
kurz  zu  den  eigentlichen  Feuerungen  und 
speziell  den  Flainniofenfeiierungeti.  Ich 
möchte  mich  nicht  lange  aufhalten  bei  der  Frage 
über  die  Wahl  des  Systems,  ob  Siemensofen,  ob 
Rekuperativ-  oder  Halbgasofen.  Für  die  höchsten 
Hitzegrade,  also  insbesondere  für  Stahl-  und 
Flußeisenschinelzerei.  wird  das  Siemenspr'nizip 
unbestritten  die  Oberhand  behalten. 

Was  nun  die  große  Zahl  der  Warmöfen  für 
die  Weiterverarbeitung  von  Eisen.  Stahl  und 
Metallen  betrifft,  so  bin  ich  ganz  der  Ansicht 
des  Hrn.  Tafel  in  Nürnberg,  welcher  in  Nr.  3 
S.  134  dieser  Zeitschrift  sehr  beherzigenswerte 
Worte  aus  der  Praxis  niedergelegt  hat,  deren 
eingehendes  Studium  ich  Ihnen  dringend  empfehle. 

Der  beste  Rekuperator  ist  immer  der  Dampf- 
kessel. Wo  immer  die  Verhältnisse  so  liegen, 
daß  der  Dampf  des  Kessels,  welchen  die  Ofen- 
abhitze noch  erzeugen  kann,  nutzbar  zu  machen 
ist,  soll  man  dabei  bleiben.  Ein  gut  kon- 
struierter und  geleiteter  Halbgasofen  braucht 
keinen  durch  die  Abhitze  betriebenen  Lufterhitzer. 
Hie  Ausnutzung  der  durch  Leitung  und  Strahlung 
sonst  verloren  gehenden  Wärme  unter  der  Herd- 
sohle  und  in  den  Wänden  des  Feuers  genügt 
vollständig,  dem  Oberwind  die  nötige  Wärme 
für  die  Hildung  einer  guten  Flamme  zu  geben. 
Eine  so  ausgerüstete  Halbgasfeuerung  erzeugt 
spielend  die  nötige  Hitze  zum  Wärmen  von 
Flußeisen  und  Stahl  und  auch  zum  Schweißen 
von  Paketen ,  sogar  von  reinen  Schrottpaketen. 
Es  gibt  alsdann  immer  noch  eine  ganze  Reihe 
von  Feuerungsanlagen,  wo  der  Rekuperativofen 
seine  vortreffliche  Verwendung  findet. 

Heute  möchte  ich  mich  nur  noch  mit  dem 
Halbgasofen  etwas  länger  befassen,  da  ich 
Ihnen  auch  hier  von  Erfahrungen  berichten 
kann,  welche  ich  bei  Anwendung  des  ausfahr- 
baren   Rostes    gemacht    habe.      Die  Halbga>- 
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feuerungen  halten  im  ganzen  die  Art  der  Kon- 
struktion behalten,  welch«  ihnen  seinerzeit  von 
Hoötius  gegeben  worden  ist.  Man  ixt  aber 
alliremt>iu  dazu  übergegangen,  sie  mit  l'nter- 
wind  zu  betreiben,  teils  um  größere  Leistungen 
zu  erzielen,  alier  auch  um  das  Ansaugen  kalter 


Ablüldung  3.    Hulltgasftiuorung  und  Kc*nel. 

Luft  in  den  Ofen  und  die  damit  verbundene,  so 
unerwünschte  Oxydation  und  ungleiche  Erwärmung 
zu  vermeiden. 

Es  ist  dabei  zu  beaehten.  daß  die  sekundäre 
Ycrbreiinungsluft.  welche  zum  Wesen  des  Halh- 
>ra so fens  gehört,  bei  Anwendung  von  Unterwind 
auch  eingeblasen  weiden  muß;  der  natürliche 
Luftzug  kann  die  genügende  Luft  menge  zur 
völligen  Verbrennung  der  Halbgasflamnie  dem 
Druck   im  Ofell   gegenüber    Hiebt    mehr  sehatVell. 


sondern  der  Oberwind  muß  wie  gesagt  auch 
durch  r)ruck  in  den  Ofen  gelangen.  Ks  ist 
daher  nicht  richtig,  einen  Halbgasofen  mit  einem 
Dampfst rahlgchläso  zu  betreiben,  weil  der  Dampf, 
welchen  der  Oberwind  mitbringt,  sehr  störend 
auf  die  Bildung  einer  guten  Flamme  wirkt,  ins- 
besondere eine  ganz  enorme  Oxyda- 
tion veranlaßt.  Ein  Halbgasofeu  muß 
also  mit  Unter-  und  Oberwind,  durch 
einen  Ventilator  erzeugt ,  betrieben 
werden,  und  jeder  muß  für  sich  ein- 
stellbar sein.  Wichtig  ist  die  richtige 
Zuführung  des  Oberwindes.  Man  hat 
es  durch  Anbringung  von  Doppel- 
gewölheii  versucht,  den  Oberwind 
über  der  Feuerbrücke  einzutühri'U. 
aber  das  untere  Gewölbe  ist  niemals 
von  Dauer,  nach  kurzer  Zeit  fallt 
es  zusammen.  Es  genügt  vollständig, 
den  Oberwind  aus  der  Hiuterwand 
des  Feuers  durch  entsprechende 
Schlitze  einzurühren,  aber  unter  pe- 
inigendem Druck.  Der  Oherwind 
halt  sich  dadurch  am  Gewölbe  und 
schützt  es  so,  mischt  sich  nur  all- 
mählich mit  der  Halbgasflamme  und 
verbrennt  sie  somit  auch  all  müh  lieh 
über  dem  ganzen  Herd,  und  das  ist 
es  ja  gerade,  was  man  will. 

In  der  Abbildung  3  sehen  Sie 
eine  mehrfach  ausgeführte  Ofentype, 
einen  Ofen  mit  Halbgasfeiierung  und 
Kessel  darüber.  Es  ist  alles  sehr 
nahe  beieinander,  der  Ofen  ist  auf 
drei  Seiten  frei,  der  Kessel  liegt 
nicht  im  Wege.  Die  Ausstrahlung 
und  damit  die  Wärmeverluste  werden 
auf  das  mögliche  Minimum  reduziert. 
Daher  ist  es  möglich,  bei  solchen 
Oefen  auf  1  kg  im  Ofenfeiier  v er- 
st ochte  Kohle  4  bis  4,f»  kg  Dampf 
zu  erzeugen.  Kür  kleinere  Feuer 
ist  die  übliche  Konstruktion  von 
Treppen-  und  Planrost  sehr  bequem. 
Die  Reinigung  des  Höstes  vollzieht 
sich  rasch  und  bequem. 

Hei  großen  Feuern  ist  die.  Kost- 
reinigung  von  Hand  doch  eine  recht 
mißliche    und    zeitraubende  Sache. 
Durch  die  guten  Resultate  mit  dem 
ausfahrbaren  Hoste  bei  Gaserzeugern  veranlaßt, 
habe  ich  denselben  auch  auf  Halhgasfeiicrungeu 
übertragen     und    dabei    gleichen    Erfolg  ver- 
zeichnen   können.     Sie  sehen    in   Abbildung  4 
eine    solche   Halbgasfeuerung.     Die  Ausbildung 
des  Schachtes  ist   die   übliche;    das   Ende  des- 
selben ist  aus  zwei  im  Winkel  geformten  Kühl- 
balken   gebildet,    welche    durch    Wasser  ihre 
Kühlung  erhalten.    Die  Haiken  billigen  an  zwei 
kräftigen  Trägern,  welche  auf  vier  gußeisernen 
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Abbildung  4.     HalbgaHofi'n  mit  auHfahrbarcm  Kost. 

Säulen  ruhen.    Unten  ist  somit  alles  frei  und 
wahrend  des  Betriebes  zuganglich.    Die  Treji]ien 
des  Rostes  sind  weggefallen,  wir  hahen  nur  noch 
den  Planrost.     Die  Anordnung  des  Kostwagens 
ist  fast  dieselbe  wie  ltei  den  Vollgaserzciigeru. 
Nur  der  Verschluß  ist  anders,  da  sieh  hier  ein 
Wasserverschluß  nicht  gut  anbringen  laßt.  Die 
Windzuleitung   gebt   aneh   hier  durch   den  mit 
Blechen  verschlossenen  Wagen,     Der  Verschluß 
des  Spaltes  zwischen  .Schachtende  und  Hostwatren 
geschieht  auf  sehr  einfache  Weise  durch  Lehm- 
beilagen,    welche    mittels  seitlicher 
Klappen  angedrückt  werden.  Vor  die 
beiden  Kopfseiten  werden  mit  Lehm 
gefüllte  W'inkeleisenstücke  vorgelegt 
und  festgedrückt.  Sonst  ist  der  Vor- 
gang des  Host  wechseis  genau  so  wie 
bei  den  Vollgaserzeugern.    Hei  eini- 
ger Fehling  der  Arbeiter  dauert  die 
gesamte    rnterbrechiing   durch  den 
Hostwechsel    höchstens    15    bis  2t) 
Minuten.   Von  besonderem  Vorteil  ist 
der  ausfahrbare  Host  für  Oefen  mit 
durchaus  kontinuierlichem  Betriebe, 
insbesondere    also    für    die  S  t  o  Ii  - 
öfen   mit   sehr  großen  Produktio- 
nen.    Sie    sehen    hier    in  Abbil- 
dung ,j  einen  solchen  Ofen,   wie  er 
mehrfach    ausgeführt    worden  ist. 
Der  Ofen  ist  ausgestattet  mit  zwei 
Feuern,  wovon  jedes  selbständig  be- 


trieben wird.  Jedes  Feuer  hat  seinen 
zweiten  Kostwagen  und  kann  den  Kost- 
wechsel vollziehen  ohne  daß  das  andere 
Feuer  dadurch  gestört  wird.  Beide 
Feuer  schicken  ihre  Halbgastlamme  in 
den  Ofen,  wo  diese  in  der  üblichen 
Weise  durch  Oberwind  völlig  verbrannt 
wird.  Unter  der  Hüttensohle  findet  der 
Kostwechsel  und  die  Fortschaffung  der 
Asche  und  Schlacken  statt,  so  daß  eine 
Störung  auch  des  angestrengtesten  Hetrie- 
bes  ausgeschlossen  ist.  Stoßapparat  und 
Hutsehbahnen  sind  dargestellt,  wie  üblich. 

Erwahnon  möchte   ich  noch  einen 
Ausziehapparat,  der  von  der  Duis- 
burger Maschincnbau-A.-U.  in  handlicher 
Form  geliefert  wird.  Durch  eine  Hebel- 
liewegung  faßt  der  in  den  Ofen  einge- 
führte ti reifer  den  warmen  Block  an 
den  Seiten  und  hebt  ihn  in  die  Höhe, 
er  wird  schleunigst  zurückgefahren  und 
laßt,  den  Block  vor  dein  Ofen  auf  einen 
Hollgang  fallen.   Diese  Art,  die  warmen 
Blöcke  aus  dem  Ofen  zu  ziehen,  hat  den 
Vorteil,  daß  die  Blöcke  nichts  oder  nur 
sehr   wenig   von    der   Herdsohle  mit- 
nehmen.  Das  bedeutet  also  eine  große 
Schonung   des   Herdes,   d.  h.  Vermei- 
dung von  Aufenthalten. 
Und  nun  noch  einiges  über  die  Rutsch- 
bahnen.    Diese  werden  aus  gekühlten  Kohren, 
Vollschienen    oder    Ou ad  rat  st  Alien    hergest  ellt  . 
Die  durch  Wasser  gekühlten  Rohre  sind  wohl 
gut,  wenn  man  sich  auf  alle  Falle  auf  ein  ge- 
nügendes   Kühlwasserquantum    verlassen  kann. 
Bleibt  dieses  auch  nur  wenige  Minuten  aus,  oder 
wird  ein  Hohr  irgendwie  schadhaft,  so  muß  als- 
bald   der   Ofenbetrieb    eingestellt    werden  und 
zwar  meist  für  mehrere  Tage.     Auch  die  Ab- 
kühlung   des    Ofens    durch    die    große  Menge 
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Wasser,  welche  über  die  ganze  Länge  des 
Stoßherdes  laufen  muß,  ist  nicht  zu  unter- 
schätzen, zumal  wenn  der  Ofen  zwei  Rutsch- 
bahnen, also  vier  gekühlte  Rohre  hat.  Nimmt 
man  nicht  gekühlte  Rohre  sondern  Schienen,  so 
muß  die  Rutschbahn  auf  der  Höhe  des  Rollherdcs 
enden,  und  die  Folge  davon  ist,  daß  die  Rlöcke  von 
unten  nicht  regelrecht  gewärmt  werden  können. 
Stellt  man  aber  das  Ende  der  Rutschbahn  so  hoch, 
daß  die  Blöcke  von  der  Bahn  auf  den  Herd  fallen 


vier  Oeffnungen  legt  man  einen  aus  Flußeisen 
quadratisch  geschmiedeten  und  ausgebohrten 
Malken  und  leitet  durch  denselben  Wasser  auf 
übliche  Weise.  Dabei  ist  aber  eine  Vorsicht 
unbedingt  nötig,  nämlich  die  Berücksichtigung 
der  Lilngung  der  Schienen  durch  die  Wärme. 
Der  quergelegte  Balken  muß  sich  also  um  die 
größte  Lilngung  ungehindert  bewegen  können. 
Das  gilbe  z.  B.  für  15  m  Stoßherdlänge  130  bis 
140  mm  Längung.    Der  Kühlbalken  muß  somit 


Abbildung  .r>.    StoUofi'ii  mit  auftfaurlmrom  Hont. 


müssen,  so  kann  wohl  die  Flamme  unter  den 
Blöcken  durchstreichen,  aber  die  Enden  der 
Kutschbahnschienen  werden  so  stark  angegriffen, 
daß  sie  oft  schon  in  14  Tagen  um  mehr  als  ljt  m 
abnehmen,  was  natürlich  Störungen  veranlaßt. 

Dem  kann  aber  meines  Erachtens  sehr  gut 
abgeholfen  werden,  indem  man  die  Köpfe  der 
Rutschbahuschienen  folgendermaßen  kühlt:  Die 
nach  dem  Schweißherd  stehenden  Köpfe  der 
Schienen  werden  so  ausgearbeitet,  daß  eine 
Oeffnung  von  beispielsweise  IM)  mm  Weite  ent- 
steht. Hat  man  zwei  Bahnen  im  Ofen,  so 
entstehen  also  vier  Oeffnungen  von  90  mm 
Weite,   die   auf  einer   Höhe   liegen.     In  diese 


in  den  Seitenwilndett  des  Ofens  mindestens  l.r>0  mm 
Spiel  bekommen,  was  mit  Leichtigkeit  zu  be- 
werkstelligen ist.  Ist  der  Ofen  kalt  und  der 
Balken  eingelegt,  so  steht  letzterer  mehr  nach 
dem  Eintragende  und  wandert  mit  der  Längung 
der  Schienen  allmählich  nach  vorne,  bis  der  Ofen 
die  normale  Hitze  erreicht  hat.  Alsdann  werden 
die  beiden  in  den  Wänden  offen  stehenden  Löcher 
mit  Asbest  oder  ähnlichem  Material  verstopft. 
Damit  ist  der  Verschleiß  der  Schienenköpfe, 
aber  auch  die  starke  Abkühlung,  welche  durch 
Kühlrohre  veranlaßt  wird,  vermieden  und  die 
richtige  Erwärmung  der  Blöcke  von  unten  wie 
von  oben  absolut  gesichert.   (Lebhafter  Beifall.) 


Digitized  by 


782  Stahl 


Einige*  au*  dar  metaUographüchen  Technik. 


26.  Jahrg.  Nr.  12. 


Einiges  aus  der  metallographischen  Technik. 

Von  Ingenieur  P.  F.  Dujardiu  in  Düsseldorf. 
(Schiuli  von  Seite  528.) 


IL  Teil. 

Die  Aufgabe  der  Metallographie  besteht  nun 
nicht  allein  in  der  mikroskopischen  Unter- 
suchung geeigneter  Schürte,  sondern  sie  will  auch 
Auskunft  darüber  geben,  wie  das  auf  mikrographi- 
schem Wege  analysierte  Kleingefüge  entstanden 
ist;  ganz  allgemein  also  besteht  das  Wesen  der 
Metallographie,  wie  es  Heyn  sehr  knapp  und 
klar  ausdrückt,  in  .der  Nutzbarmachung chemisch- 
physikalischer  Arbeitsverfahren  für  das  For- 
schungsgebiet der  Hüttenkunde'".  Eine  Umwand- 
lung in  der  Struktur  irgend  einer  Legierung 
de»  Eisens  mit  fremden  Körpern  ist  begleitet 
von  einer  Wärmeentwicklung  bezw.  Wilrme- 
binduug,  und  es  wird  somit  von  Interesse  sein, 
etwa  durch  Beobachtung  der  Abkühlungskurve 
die  bestimmten  Temperaturen  (kritische  Punkte) 
entsprechenden  Zustünde  des  Gcfiiges  festzustellen, 
um  sich  so  ein  Bild  von  der  Entstehung  des 
unter  normalen  Bedingungen  vorhandenen  Klein- 
gefüges  machen  zu  können. 

Diese  Kurven  hat  man  früher  durch  die  Unter- 
schiede in  der  Schnelligkeit  der  Erwärmung  und 
des  Erkaltens  eines  Stahlstabes  bestimmt.  Bei  den 
betreffenden  Schaubildern  stellten  die  Abszissen 
die  Temperaturen,  und  die  Ordinalen  die  Anzahl 
von  Sekunden  dar.  welche  das  Metall  brauchte, 
um  sich  um  ein  bestimmtes  Temperaturintervall 
abzukühlen.  Es  bedurfte  aber  sehr  nahe  bei- 
einander liegender  und  sehr  genauer  Messungen, 
um  die  Temperaturveriinderungeu  klarzulegen, 
die  im  Augenblick  der  Umwandlung  vor  sich 
gingen.  Um  nun  die  Irrtümer  abzuschaffen,  welche 
viiu  der  unregelmäßigen  Erhitzung  verursacht 
werden  können,  studierte  Roherts-Aust.cn 
nicht  mehr  das  Metall  allein,  sondern  dasselbe 
im  Vergleich  mit  einem  Platin-,  Asbest-  oder 
l'orzellanstück,  welches  in  derselben  Weise  erhitzt 
wurde,  und  beobachtete  den  Wilrmeuuterschied 
zwischen  den  zwei  Körpern  als  Funktion  ihrer 
absoluten  Temperatur.  Die,  Unmöglichkeit.  Tem- 
peraturen unmittelbar  zu  registrieren,  lag  daran, 
daß  die  verwendeten  sehr  emptiudliehen  Galvano- 
meter  an  einem  senkrechten  Draht  aufgehängt 
waren,  so  daß  die  beobachteten  Abweichungen 
sich  alle  gleichmäßig  in  einer  horizontalen  Ebene 
zeigten,  wahrend  es  nötig  war.  dali  die  eine 
sieh  in  einer  vertikalen  Ebene  zeigte. 

Sa  ladin,  Uberingenieur  der  Stahlwerke  von 
Creiisot,  gelang  es.  diese  Bedingung  zu  erfüllen, 
indem  er  die  Eigenschaft  eines  Spiegels  oder 
total  reflektierenden  Prismas,  unter  eim-r  Neigung 


von  45°  zur  Horizontalen  ein  senkrechtes  Bild 
einer  horizontalen  Linie  zu  geben,  benutzte. 
Ein  von  dem  Spiegel  eines  die  Temperatur 
messenden  Galvanometers  reflektiertes  Strahleu- 
bündel  fallt  auf  ein  Prisma  unter  45 «,  wodurch 
der  Ausschlag  des  Strahlenbündols  vertikal 
wiedergegeben  wird.  Indem  mau  nun  dasselbe 
Strahlcubündel,  nachdem  es  vom  Spiegel  eines 
zweiten  Galvanometers,  das  die  zu  untersuchende 
Temperaturerscheinung  angibt,  reflektiert  ist,  auf- 
fangt, gibt  man  dem  Strahleubündel  eine  aus  einem 
horizontalen  und  einem  vertikalen  Ausschlag  zu- 


(  A  ) 

ü 


Abbildung  5. 

Strahlenweg  im  SalailiiiMelicn 
Do|i|icl<;alvanomcter. 


Bewegung.  Wird  dies  Strahleu- 
bündel auf  einer  photographischeu  Platte  auf- 
gefangen, so  wird  es  dort  eine  Kurve  aufzeichnen, 
deren  beide  Koordinaten  einerseits  aus  der  Tem- 
peratur, anderseits  aus  der  zu  untersuchenden  Er- 
scheinung gebildet  werden.  Der  Weg.  den  hierbei 
der  Lichtstrahl  nimmt  ,  ist  in  Abbild.  5  aufgezeichnet . 
Saladin  führte  dies  Verfahren  praktisch  aus,  indem 
er  zwei  gewöhnliche  Galvanometer  verwendete,  die 
einander  gegenübergestellt  wurden  und  zwischen 
denen  das  total  reflektierende  Prisma  angebracht 
wurde.  Le  Chat«  Ii  er  versuchte  diese  Einrich- 
tung, die  immerhin  eine  ziemlich  genaue  Einstellung 
der  Galvanometer  und  des  Prismas  erforderte, 
zu  vereinfachen,  indem  er  einen  Apparat  ^ Ab- 
bildung fi»  baute,  der  ein  Ganzes  bildete,  und 
dessen  sämtliche  Teile  ein  für  allemal  vom  Fabri- 
kanten eingestellt  werden  konnten.  Das  Prinzip 
der  Vorrichtung  (Abbildung  7)  besteht  darin, 
«laß  zwei  Galvanometer  auf  den  Enden  zweier 
geradliniger  und  horizontaler  Magnete  A  montiert 
werden.  Auf  diesen  Magneten  ruht  in  ihrer 
Mitte  das  bildumkehrende  Prisma  P.  dessen  Lage 
unveränderlich  bestimmt  ist.     Jedes   der  beiden 
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Galvanometer  tragt  einen  Planspiegel  M,  der 
aus  mit  Silber  oder  Platin  belebtem  Glase  besteht 
nnii  so  hoch  ist,  daß  ein  Lichtstrahl  bei  seinen 
Ausschlafen  nicht  außerhalb  des  Spiegels  fallen 


striert.  Vor  dem  Apparat  wird  an  einer  Metall- 
platte  eine  Camera  befestigt ;  die  Metallplatte  ersetzt 
die  Spiegelplattc  des  Galvanometers  undt  ragt  die 
beiden  Objektive  L  und  L*  (Abbild.  7):  zur  Ver- 


Aliltildung  «.    Poppelgalvanompter  mit  Camera  nach  k«  Chatelier. 


kann.  Der  Apparat  ist  an  der  senkrechten 
Rückwand  eines  Aluminiumgchauses  angebracht, 
das  auf  drei  .Stellschrauben  steht  und  vorn  durch 
einen  Spiegel  verschlossen  ist.  Dieser  Spiegel 
hat  gegenüber  den  beiden  Spiepein  des  Galvano- 
ineters  zwei  Oefl'nungen,  in  welche  die  achro- 
matischen Linsen  fj  und  L  von  1  m  Brennweite 
derartig  eingesetzt  sind,  daß  ein  in  1  m  Ent- 
fernung vor  der  ersten  Linse  L1  befindlicher 
Fiichtpunkt  ein  Bild  in  1  m  Entfernung  von  der 
zweiten  Linse  L  erzeugt.  Der  zur  Temperatur- 
niessung  dienende  Kähmen  ist  wie  immer  aus 
Neusilberdraht  hergestellt  und  hat  einen  Wider- 
stand von  200  Ohm.  Das  zweite  Galvanometer, 
das  zur  Beobachtung  der  zur  Temperatur  im 
Verhältnis  stehenden  Erscheinung  dient,  um  Ii 
empfindlicher  sein,  und  da  die  Unvcranderlich- 
keit  des  Widerstandes  von  geringer  Bedeutung 
ist,  hat  man  es  aus  Kupferdraht  von  gleicher 
Starke  und  Lange  des  vorerwähnten  Neusilber* 
drahtet  hergestellt  :  dies  genügt,  um  eine  fünf- 
mal größere  Empfindlichkeit  zu  erreichen,  die 
in  den  weitaus  meisten  Fallen  hinreichend  si-in 
wird.  Die  Drehknöpfe  liK  und  h'  B'  dienen  zur 
Regulierung  der  Aufhangungen  der  Galvano- 
meter, die  an  Platiiidraht.cn  befestigt  sind.  Am 
Apparat  sind  vier  Klemmen  vorgesehen,  um  den 
elektrischen  Strom  beiden  Galvanometern  zu- 
zuführen. Diese  vier  Klemmen  sind  vollkommen 
isoliert,  und  direkt  mit  je  einem  der  vier  Drflhtc 
der  beweglichen  Rahmen  verbunden. 

In  gewissen  Fallen  ist  es  erforderlich,  die 
Schnelligkeit  der  Erwärmung  wegen  ihres  Ein- 
flusses auf  die  Lage  der  kritischen  Punkte  zu 
bestimmen ;  diese  Schnelligkeit  wird  mittels  der 
in  Abbildung  6  dargestellten  Einrichtung  ragt« 


meidung  eines  zu  großen  Raumbedarfs  ist  die 
Hrennweite  der  objektive  auf  äO  cm  verringert 
worden.  Der  gesamte  Raumbedarf  betragt  als- 
dann nur  75  cm  in  der  Lange  bei  32  cm 
Breite.    Die  Camera  dieser  Einrichtung  besteht 


Abbildung  7. 
Das  Twbmnnrte  BeJedineelie  Doppetgaltuonetor. 


aus  einem  konischen  Kasten  aus  Nußbaumholz,  der 
innen  in  zwei  Abteilungen  abgeteilt  ist ;  die  linke 
Abteilung  dient  zur  Beleuchtung,  wahrend  die 
rechte  das  Bild  auf  einer  Mattglasscheibe  oder 
einer  jihotographischen  Platte  auffangt.  Die  Licht- 
quelle, z.  B.  eine  Glühlampe,  befindet  sich  außer- 


"34    Stahl  and  Eisen. 


Einiges  au»  iler  mctallographutchen  Technik. 


26.  Jahrg.  Nr.  12. 


halb  il«-r  Cainern,  wahrend  innen  eine  Sammellinse 
angeordnet  ist,  die  die  Lichtstrahlen  auffangt 
und  auf  den  Spiegel  M  des  ersten  Galvanometers 
wirft.  Vor  der  Linse  ist  eine  mit  einer  Bohrung 
von  1  in  mm  Durchmesser  verselu-ne  Metall- 
scheibe  angeordnet.  Dadurch  wird  gewahrleistet, 
daß  die  durch  diese  Oeffnung  hindurchtreteiiden 
Lichtstrahlen  gut  auf  den  Apparat  gelenkt 
werden.  In  solchem  Kalle  erhalt  man  auf  der 
Mattscheibe  oder  der  jdiotograjihischen  Platte 
ein  fortlaufendes  Bild  der  zu  beobachtenden 
Krscheinung.    I  m  auch  die  Zeit  registrieren  zu 


vanometer. 
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können,  ist  zwischen  Meiallscheibe  und  Linse 
ein  l'hrwerk  eingeschaltet,  das  eine  mit  «50  Zähnen 
versehene  Scheibe  innerhalb  einer  Stunde  einmal 
herumdreht ;  diese  gezahnte  Scheibe  dient  daltei 
als  Verschluß  für  die  1  m  mtii  grolle  Bohrung 
in  der  Metallscheibe.  Die  auf  der  photographi- 
scheii  l'latte  auftrezeichnete  Kurve  zeigt  somit 
I  itlerlirechungeii.  die  . je  einer  Minute  entsprechen. 
I>ie  Camera  ist  auf  einer  Sflule  mit  schwerem 
Km  II  auf  Stellschrauben  befestigt  und  kann  leicht 
eingestellt  werden. 

Nachdem  der  Apparat  den  obigen  Vorschriften 
gemäß  aufgestellt  ist,  bereitet  die  Ausführung 
der  rntersiichiing  keine  Schwierigkeit.  Will 
man   z.  B.  die  kritischen  Punkte  eines  Stahles 


feststellen,  so  nimmt  man  einen  Stahlstab  von 
.10  mm  Lange  und  10  mm  Breite  und  schneidet 
denselben  mittels  einer  Sage  entzwei.  Man 
benutzt  für  den  Versuch  einen  Thermostat,  der 
zwei  Lotstellen  zeigt  und  aus  einem  Rhodium- 
Platindraht  besteht,  der  mit  zwei  Platindrahten 
verbunden  wird.  Eine  Lötstelle  setzt  man  im 
Stahlstück  ein,  die  andere  in  einer  von  den 
plötzlichen  Zustandsveranderungeu  freien  Sub- 
stanz, wie  Asbest  oder  Porzellan.  Denselben 
Thermostat  verbindet  man  mit  einem  der  Gal- 
welches  alsdann  die  Temperatur- 
differenz zwischen  dem  Stahl  und 
Asbest  zu  jeder  Zeit  angeben 
wird.  Ein  zweites  gewöhnliches 
Thermoelement  wird  gegen  das 
Stück  gelegt,  von  demselben  durch 
Asbest  getrennt;  dasselbe  gibt 
mittels  des  zweiten  Galvanometers 
die  Temperatur  des  Stückes  an. 
Dank  der  vorbeschriebenen  Ein- 
richtung erhalt  man  eine  Kurve, 
i  siehe  Abbild.  8»  deren  Abszisse 
die  Temperatur  des  Stückes  direkt 
angibt,  deren  Ordinate  dagegen 
dem  Zurückbleiben  der  Tempera- 
tur des  Stahles  gegen  die  des 
Asbestes  entspricht.  Solange  keine 
Zustandsvcränderung  in  jenem  vor- 
kommt, ergibt  sich  eine  gerade 
Linie,  wahrend  sich  jede  plötz- 
liche Veränderung  durch  eine  Un- 
regelmäßigkeit in  der  Kurve  be- 
merkbar macht. 

Derselbe  Apparat  erlaubt  auch, 
die  vorerwähnte  Temperaturdiffe- 
renz als  Funktion  der  Zeit  direkt 
zu  registrieren,  indem  man  die 
von  P.  Lejeune  in  der  „Revue 
de  Metallurgie*  beschriebene  Ein- 
richtung benutzt.  In  einen  Be- 
hälter wird  Wasser  durch  einen 
Mariottetopf  mit  einer  regelmäßi- 
gen Geschwindigkeit  gebracht. 
Durch  den  Boden  dieses  Behälters 
geht  ein  Quecksilber  enthaltendes  K-Rohr,  in 
welchem  ein  Kührer  angebracht  wird,  an  dem  zwei 
mit  dem  zweiten  Galvanometer  verbundene  Platin- 
drähte liegen.  Selbstverständlich  wird  das  Queck- 
silber im  Verhältnis  zu  der  Zeit  in  dem  K-Hohr 
steigen,  wodurch  die  Spannung  des  in  den  Platin- 
drähten laufenden  Stromes  auch  im  Verhältnis 
mit  der  Zeit  vergrößert  wird.  Die  Angaben 
des  zweiten  Galvanometers,  also  die  Abszissen 
der  Kurven,  werden  der  Zeit  entsprechen. 

Die  bei  diesen  Versuchen  auftretenden  Ströme 
hängen  von  verschiedenen  Ursachen  ab,  deren 
Einfluß  sich  je  nach  dem  einzelnen  Falle  mehr 
oder  weniger  fühlbar  macht.  Zunächst  beob- 
achtet  man  dieselbe  Erscheinung  wie  bei  dem 
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Roberts-  Austen-  Versuch,  d.  h.  im  Augenblick, 
wo  die  Umwandlung  an  einem  Ende  des  Ver- 
suchsstabes  beginnt  —  da  beide  Enden  nie  dieselbe 
Temperatur  haben  —  bleibt  die  Erwärmung  dieses 
Endes  zurück,  der  Fnterschied  der  Temperatur 
wird  größer,  und  gleichzeitig  wachst  der  Unter- 
schied in  der  elektromotorischen  Kraft,  der  beiden 
Ulatin-Eisenelemente.  Zweitens  wird,  unabhängig 
von  dieser  Temperaturveränderung,  zu  einem 
Zeitpunkt ,  wo  die  eine  Hälfte  des  Stabes  um- 
gewandelt ist ,  die  audere  aber  nicht .  der  Be- 
rührungspunkt zwischen  den  beiden  Metall- 
zustflnden  eine  fiirmliche  thermoelektrischc  Löt- 
stelle bilden,  welche  die  Quelle  einer  elektro- 
motorischen Kraft  bildet;  in  jedem  Falle,  wo 
die  Temperatur  dieser  Lötstelle  nicht  die  Gleich- 
gewiehtstemperatur  hat,  und  auch  infolge  der 
beträchtlichen  Rückgänge,  die  sich  bei  der  Ver- 
änderung von  Eisen  und  Stahl  zeigen,  kann  die 
in  Frage  kommende  Differenz  100°  und  mehr 
erreichen.  Drittens  haben  dieselben  Körper  bei 
verschiedenen  allotropischen  Zuständen  nicht  die 
gleiche  elektrische  Leitfähigkeit ,  so  daß  durch 
den  Uebergang  von  dem  einen  Zustand  in  den 
andern  die  elektrische  Leitfähigkeit  des  Strom- 
kreises verändert  wird,  die  Intensität  des  hin- 
durchgehenden Stromes  schwankt  und  der  Aus- 
schlag des  Galvanometers  variiert. 

Hei  Leitern,  wie  z.  H.  Metallen,  ist  der 
Widerstand  des  Versuchsstabes  sehr  gering  im 
Verhältnis  zum  Galvanometer,  und  kann  ver- 
naehlässigt  werden.  Dies  ist  jedoch  nicht  der 
Fall  bei  der  Untersuchung  von  schlecht  leitenden 


Körpern,  wie  Jodsilber  oder  Eiscnsulfat.  Schließ- 
lich scheint  es  noch,  daß  im  Augenblick  der 
allotropischen  Veränderung  Elektrizität  erzeugt 
wird,  und  daß  die  chemische  Energie  der  Er- 
scheinung sich  direkt  in  elektrische  Energie  um- 
wandelt ,  wie  es  in  gewöhnlichen  elektrischen 
Batterien  der  Fall  ist.  Diese  Hypothese  erscheint 
notwendig,  um  die  außerordentliche  Intensität 
der  elektrischen  Erscheinungen  zu  erklären,  die 
sich  bei  der  Veränderung  von  Jodsilber  zeigen 
(„Revue  de  Metallurgie",  Febr.  11J04,  S.  188). 

Zur  Einteilung  des  Elements  benutzt  man 
die  üblichen  feststehenden  Siedepunkte  von 
Wasser,  Xaphtha,  Schwefel  und  die  Schmelz- 
punkte von  Zinn,  Aluminium  und  Gold.  Um  die 
Siedepunkte  festzustellen,  bringt  man  das  Element 
in  die  Flüssigkeit  und  erhitzt  diese  darauf  bis 
zum  Sieden.  Der  Lichtpunkt  zeichnet  hierbei 
auf  der  Blatte  eine  senkrechte  Linie,  deren  Höhe 
den  der  Siedetemperatur  entsprechenden  Aus- 
schlag des  Galvanometers  angibt.  Für  die  Schmelz- 
punkte der  Metalle  kann  die  Lötstelle  des  Elements 
durch  einen  5  cm  langen  Metalldraht  mit  einem 
zweiten  Flatindraht  verbunden  werden,  der  mit 
dem  zweiten  Galvanometer  in  Verbindung  steht. 
Sobald  eine  elektrische  Verbindung  zwischen 
den  beiden  Drähten  und  dem  Element  hergestellt 
ist,  gibt  der  vollkommen  von  der  Blatte  abgelenkte 
Lichtstrahl  kein  Bild;  im  Augenblick,  wo  der 
Draht  durchschmilzt,  kehrt  der  leuchtende  Bunkt 
in  seine  Xormalstellung  zurück  und  von  diesem 
Augenblick  an  ergibt  die  Fortsetzung  der  Er- 
hitzung eine  senkrechte  Linie  auf  der  Blatte. 


Blechdoppler. 

l^eim  Auswalzen  von  Feinblechen  werden  die     sich  öffnet  und  schließt  (Abbildung  1),  zwischen 
kleinen  Blechstärken  dadurch  hergestellt,     welche  das  zu  faltende  Blech  [hineingeschoben 
daß  man  eine  oder  mehrere  Ulechtafcln  über-     und   plattgedrückt   wird,   oder  aus  einer  Ma- 
einandergelegt  oder 

zusammengefaltet 
durch  die  Walzen 
gehen  läßt  und  dün- 
ner auswalzt.  Zum 
Zusammenfalten  der 
Bleche  bedient  man 
sich  der  sogenannten 
Blechdoppler,  die 
den  Falz  des  vor- 
her zusammengebo- 
genen Bleches  platt- 
drücken. 

Die  von  der  Ma- 
Rchinenfabrik 
Sack.  Düsseldorf- 
Rath,  ausgeführten 
Blechdoppler  beste- 
hen   entweder  aus 

einer   Mappe,    die      Abbild,  i.  Hlerbdoppler  mit  oder  ohne  Hebeleehere  für  ok-ktr.  Antrieb  eingerichtet. 
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Abbildung  2.    ßlechdoppler  mit  Schore. 


den,  in  ähnlicher  Weite,  wie  «lurch  Ab- 
bildung 3  veranschaulicht  ist. 

Da«  Zusammenbiegen  großer  Blech- 
t  afein  ohne  maschinelle  Hilfe  ist  fiir 
die  Arbeiter  sehr  ermüdend.  Für  die 
Fabrikation  großer  Feinbleche  dient  da- 
her zweckmäßig  die  durch  Abbildung  3 
und  4  dargestellte  Maschine,  welche 
auch  das  Zusammenbiegen  ausführt. 

Das  zu  do|i]K-lnde  Hlech  wird  auf 
die  schiefe  Ebene  der  Maschine  ge- 
zogen; darauf  treten  zwei  Hebel,  die 
vorher  verschwunden  waren,  hervor, 
und  legen  das  Hlech,  wie  die  Allbil- 
dung     zeigt,  zusammen. 

In  dieser  Lage  können  die  Hälften 
des  Bleches  verschoben  werden,  so  daß 
die  Ränder  möglichst  genau  iiberein- 
anderliegeti.  Alsdann  wird  das  zurecht- 
gelegte Hlech  mit  der  Zange  zunannen* 


schine  nach  Abbildung  2, 
bei  welcher  das  Zusammen- 
drücken des  vorgebogenen 
Bleches  durch  einen  Ann 
erfolgt,  der,  durch  einen 
Schlitten  geführt,  auf  und 
nieder  geht.  Abbildung  2 
zeigt  eine  Vereinigung  mit 
einer  Schere,  mittels  deren 
das  zusammengefaltete  Blech 
nach  Bedarf  beschnitten 
werden  kann.  Kim-  der- 
artige Schere  kann  auch 
bei  der  Maschine  nach  Ab- 
hlldung  1  angebracht  wcr- 


AbWMang  4.    lile<-lido[i|dcr  mit  llebeltrhen  und  Krtlt«|i|ninit. 
Die  rutthebel  sind  unter  der  Maschine  verschwunden  und  die  I>rnck- 

ki»|»|»e  geMheb 


Ahliiidung  3.    ßlerlidopplor  mit  liehe  Im-Ihtc  und  l-'nlta|i|>arat. 


gehalten,  die  Hebel  ver- 
schwinden wieder,  das  Bleeli 
wird  über  den  Kücken  der 
Klappe  gezogen  und  unter 
die  t  teffnung  derselben  ge- 
steckt, die  Klap)ie  geht 
nieder  und  der  Falz  wird 
zusammengedrückt.  Kine  an 
der  Klappe  angebrachte 
Manischere  dient  zu  etwa 
erforderlichem  Beschneiden 
der  Hander  des  Bleches. 

Der  Betrieb  der  Ma- 
schine erfolgt  durch  Elektro- 
motor; die  einzelnen  Be- 
wegungen der  Maschine  wer- 
den durch  Fußtritt  einge- 
leitet. Nach  Vollendung  der 
bezüglichen  Bewegung  Idei- 
ben Hebel  oder  Klappe 
mit  Schere  wieder  stehen, 
wahrend  der  Motor  weiter- 
läuft. 
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Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(FBr  die  unier  die««-  Rubrik  eruheinenden  Artikel  übernimmt  die  Redikllon  keine  Verantwortung.) 

Antriebsarten  von  Walzenstraßen. 


Da  Hr.  Gerkrath  mich  bittet,  auch  noch 
auf  <lio  Vorlusto  im  Schlupfwideretand  hei  Ro- 
versierwalzw  erken  einzugehen,*  will  ich  dies  gern 
tun  und  schicke  voraus,  daß  da«,  was  ich  bisher 
üher  Schlupfverluste  gesagt  habe,  sich  nur  des- 
halb auf  Triowalzwerke  beziehen  konnte,  weil 
die  Arbeitsweise  des  Sohlupfwidorstandes  bei 
Revereierwalzwerken  eine  prinzipiell  verschiedene 
ist.  Deshalb  erklärte  ich  es  auch  für  unzulässig, 
das,  was  ftlr  Triowalzwerke  von  mir  gesagt  war, 
ohne  weiteres  auf  Roversierwalzworke  zu  Uber- 
tragen. 

Bei  Triowalzwerken  ist  der  Schlupfwiderstand 
ein  filr  allomal  in  einer  bestimmten  Große  im 
Rotorstromkreis  der  Drehstrommotoren  ein- 
geschaltet. Bei  Rcversierwalzwerken  jedoch  bezw 
bei  sämtlichen  .ligner- Umformern  wird  der 
Schlupfwiderstand  im  Rotorkreis  automatisch  in 
Abhängigkeit  von  der  Stromaufnahme  des  Dreh- 
strommotors variiert,  und  zwar  in  der  Weise, 
daß  bei  sinkender  Tourenzahl  erst  Widerstund 
eingeschaltet  wird  und  zwar  immer  nur  so  viel, 
daß  eine  gewisse  Stromstärke,  also  eine  gewisse 
Belastung  des  Drehstrommotors  nicht  Uber- 
schritten wird.  Diese  Belastung  an  sich  ist 
wiederum  einstellbar,  und  zwar  je  nach  der 
mittleren  Leistung  die  man  von  dem  Walzwerk 
verlangt.  Hierdurch  wird  erreicht,  daß  die  Ent- 
nahme an  Strom  aus  dem  Netz  durch  den 
Schwungrad  -  Umformer  eine  fast  vollständig 
gleichmäßige  bleibt,  so  wie  es  bei  dem  Betrieb 
von  .llgner-Fördermaschinen  jederzeit  zu  sehen 
ist.  Schon  in  meiner  Veröffentlichung  in  „ Stahl 
und  Eisen-  IDfM  Nr.  4  S.  212  habe  ich  in  Ab- 
bildung 28  ein  diesbezügliches  Stromdiagramm 
gebracht.  Ich  weise  ausdrücklich  darauf  hin, 
daß  die  auf  der  Nekundärseito  des  Umformers  in 
so  hohem  Maße  auftretenden  Kraftschwaiikungen 
auf  diese  Weise  vollständig  vom  Schwungrad 
ausgeglichen  werden,  so  daß  die  Primärstation 
in  keiner  Weise  darunter  zu  leiden  hat. 

Da  der  Schlupfwiderstand  immer  erst  ein- 
geschaltet wird,  wenn  die  Tourenzahl  sinkt,  also 
nicht  dauernd  eingeschaltet  bleibt,  so  folgt  hier- 
aus, daß  die  Verhältnisse  bezüglich  der  Schlupf- 
verluste bei  Rcversierwalzwerken  nicht  un- 
günstiger liegen  können,  als  bei  Triowalzwerkon. 
Ist  der  Antriebsmotor  des  .Ilgncr-Umformers  zum 
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Beispiel  auf  eine  mittlere  Energieaufnahme  von 
100O  P.S.  eingestellt,  so  wird  bei  höelister  Touren- 
zahl des  Schwungrades  Uberhaupt  kein  Verlust 
in  dem  Schlupfwiderstund  entstehen,  da  eben 
keiner  eingeschaltot  ist.  Bei  sinkender  Touren- 
zahl des  Schwungrades  wird  die  Energieaufnahme 
von  1000  P.  S.  dieselbe  bleiben,  es  wird  aber  nach 
und  nach  Schlupfwiderstand  eingeschaltot  und 
in  demselben  ein  kleiner  Teil  der  Enorgie  ver- 
nichtet worden.  Arbeitot  man  mit  einem 
mittleren  Schlupf  bis  zu  12  o'0,  so  werden,  ent- 
sprechend 1000  P.  S.  Energieaufnahme  bei  diesem 
Tourenabfall  von  12»/»,  zwölf  Prozent  von  1000 P.S., 
also  120  P.  S.  im  Widerstand  vernichtot.  Da  nun 
im  Betrieb  der  Schlupf  immer  zwischen  0  und 
und  12  «Vb  schwanken  wird,  so  erkennt  man,  daß 
man  im  Durchschnitt  mit  einem  Verlust  im 
SchlupfwidersUtud  von  etwa  6  «0  rechnen  muß. 

Daraus  gebt  hervor,  daß  nicht  nur,  wie  Herr 
(ierkrath  ja  anerkonnt,  die  Schlupfverluste  bei 
Triowalzwerken  nicht  so  erheblich  sind,  sondern 
daß  auch  das  gleiche  bei  Revereierwalzwerken 
zutrifft.  Ausdrücklich  wiederhole  ich  aber  noch 
einmal,  daß  Schlupfverluste  überhaupt  nur  bei 
Drehstrom  vorkommen,  nicht  aber  bei  Gleich- 
strommotoren, da  man  hier  verlustlos  durch  Ein- 
wirkung auf  den  Nebenschluß,  und  zwar  sowohl 
bei  Trio-  wie  bei  Revereierwalzwerken,  arbeitet. 

Daß  Hr.  (ierkrath  es  nicht  fUr  nötig  erachtet, 
einwandfreie  Dampfverbrauehsmossungen  bei 
Dampfreversierstraßen  anzustellen  bezw.  durch 
Veröffentlichung  der  Allgemeinheit  bekanntzu- 
geben, bedauere  ich.  Es  trifft  ja  zu,  daß  wirklich 
sachgemäß  durchgeführte  Messungen  einige 
Kosten  verursachen.  Man  sollte  aber  doch  an- 
nehmen, daß  es  auf  diese  Kosten  nicht  ankäme, 
um  in  einer  so  wichtigen  Frage  tatsächliches 
Material  zur  Beurteilung  der  Leistung  und  der 
Verbrauehszahlen  zu  beschaffen.  In»  Übrigen 
muß  es  natürlich  den  Dampfmaschinenbauern 
überlassen  bleiben,  ihren  Standpunkt  bezüglich 
dieser  Frage  so  zu  wählen,  wie  sie  oh  für  ihre 
Interessen  am  dienlichsten  erachten.  Wir  jeden- 
falls werden,  sobald  es  die  Betriebsverhältnisse 
der  in  Betrieb  genommenen  elektrischen  Rever- 
sierstraßen  gestatten,  einwandfrei  feststellen 
was  wir  leisten  und  was  wir  an  Energie  ver- 
brauchen. 

Berlin,  2ö.  Mai  HHKi.  ,  Kni,arn 
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Neuere  Gießereien  Deutschlands  in  den  ersten  Jahren 
des  zwanzigsten  Jahrhunderts. 

Von  E.  F  r  e  y  t  a  g ,  Zivilingeniour,  Hüttendiroktor  a.  D. 


Im  Jahrgang  IHM!)  der  „Zeitschrift  lies  Ver- 
*  eines  deutscher  Ingenieure"  veröffentlichte 
Ledebur  eine  Abhandlung:  „Der  Gießcrei- 
betrieb  am  Ende  des  neunzehnten  Jahr- 
hundert«" und  ging  daliei  auch  auf  die  An- 
ordnung der  Baulichkeiten  ein,  indem  er  besonders 
die  damals  neue  Gießerei  von  A.  Rorsig  in  Tegel 
und  die  umgebaute  alte  Gießerei  von  Gebr.  Sulzer 
in  Winterthur  behandelte.  Seit  dieser  Zeit  sind 
nun  im  Gießereibetrieb  unzweifelhaft  weitere 
Fortschritte  gemacht  worden,  und  es  ist  nament- 
lich die  Uehcrzeugung  in  immer  weitere  Kreise 
gedrungen,  daß  die  Hetriebsverhllltnis.se 
wohl  bei  keiner  Fabrikation  so  verschie- 
denartige sind  wie  in  der  Gießerei,  und  daß 
diesen  auch  die  b  a  u  I  i  c  h  e  A  n  I  a  g  e  Rech- 
nung tragen  muß.  wenn  sie  sich  gedeihlich 
entwickeln  soll. 

Aber  der  Kani]if  ums  Dasein  hat  die  Gießereien 
auch  gelehrt,  daß  es  nicht  statthaft  ist,  ohne 
weiteres  am  Hergebrachten  zu  hangen,  sondern 
daß  es  nötitr  ist,  nach  dem  Hestert  und  Zweck- 
mäßigsten überall  Umschau  zu  halten  und  das- 
selbe bei  sich  einzuführen,  wenn  es  für  die  ört- 
lichen Verhältnisse  paßt  und  geeignet  erscheint, 
der  heimischen  Industrie  Nutzen  zu  bringen. 

Ein  Fall,  welcher  sich  in  den  achtziger  Jahren 
des  verflossenen  Jahrhunderts  im  industriereich- 
sten Teile  Sachsens  ereignete,  ist  bezeichnend 
für  den  früheren  Stand  des  Gießereiwesens. 
Dort  sollte  für  eine  Maschinenfabrik  eine  neue 
große  Gießerei  angelegt  werden.  Der  Haumeister 
hatte  mit  dem  Gießermeister  zusammen  die  Höhe 
aller  Schiffe  mit  3l/s  m  bis  Unterkante  der 
Laufkrane  angenommen,  und  so  wurde  sie  trotz 
des  rechtzeitigen  Widerspruchs  des  Oberingenieurs 
gebaut.  Heute  besteht  zum  Glück  für  unsere 
Industrie  ein  solch  fester  Glaube  an  die  Un- 
fehlbarkeil des  Gießermeisters,  welchem  auch  die 
Zeit  für  Neubauten  fehlt,  nicht  mehr,  sondern 
wer  mit  seiner  Gießerei  nicht  zufrieden  ist. 
pflegt  sich  umzuschauen ,  wie  anderswo  ge- 
baut worden  ist,  und  einen  Spezialisten  mit  der 
Aufgabe  zu  betrauen,  daß  er  im  Heuehmen  mit 
seinen  Hetriebsbeamten  bezw.  mit  seinem  Gießer- 
meister das  für  seine  Zwecke  Beste  zur  An- 
wendung bringe.  Es  dürfte  deshalb  nicht  un- 
zeitgemäß «ein.  wenn  nebeneinander  einige  hervor- 
ragende Gießereien  vorgeführt  werden,  deren 
Betriebsweise  ich  entweder  persönlich  oder  von  zu- 
verlässigen Mitteilungen  her  kenne,  und  wenn  ihre 
Bauart  sowie  ihr  Betrieb  beleuchtet  wird.  Auch 
einige  amerikanische  Gießereien  konnten  berührt 


werden,  obwohl  deren  Pläne  meist  in  irgend 
einer  Weise  unvollständig  waren,  so  daß  die 
Betriebsverhiiltnisse  mit  Rücksicht  auf  den  Bau 
nicht  ganz  klar  liegen. 

Bei  den  Gießereien  in  Nordamerika  ist 
alles  auf  eine  Massenerzeugnng  gegründet, 
welche  bei  uns  kaum  abzusetzen  sein  wird,  und 
die  deshalb  nicht  anzustreben  ist.  Aber  die  hohe 
Produktion  der  Amerikaner  hat  doch  mancherlei 
Fortschritte  gezeitigt,  welche  von  uns  studiert 
zu  werden  verdienen.  <>b  wir  sie  nachahmen, 
abändern  oder  als  unverwendbar  ablehnen  sollen, 
das  wird  davon  abhängen,  in  welchem  Grade 
die  bei  uns  im  gegebenen  Falle  vorliegenden 
Verhältnisse  den  amerikanischen  entsprechen. 

Carnegie  hat  vor  einiger  Zeit  den  Walz- 
eisen  erzeugenden  Hüttenleuten  gegenüber  hervor- 
gehoben, daß  es  in  Europa  weniger  darauf  an- 
komme, die  enormen  Mengen  Amerikas  herzu- 
stellen, als  daß  geringere  (Quantitäten  in  vor- 
züglichster (Qualität  mit  möglichst  geringen  Kosten 
erzeugt  würden.  Was  Carnegie  vom  Walzeisen 
gesagt  hat.  paßt  noch  viel  mehr  für  die  deut- 
schen Gießereien,  nur  mit  der  Maßgabe,  daß 
die  Gießereien  ungleich  mehr  von  den  Örtlichen 
Verhältnissen  abhängen,  als  die  Walzwerke.  Die 
Absatzverhältnisse  sind  in  den  verschiedenen 
Teilen  unseres  Vaterlandes  sehr  verschieden ; 
deshalb  hat  sich  auch  der  Betrieb  in  den  ver- 
schiedenen Gegenden  verschiedenartig  entwickelt, 
so  daß  oft  das  in  einer  Gegeud  für  ganz  un- 
zweckmäßig gehalten  wird,  was  in  einer  andern 
mit  dem  besten  Erfolge  geübt  wird.  Dabei  ist 
freilich  zu  berücksichtigen .  daß  gerade  im 
Gießereifache  geringe  Verschiedenheiten  in  den 
Ansprüchen  eine  vollständig  geänderte  Betriebs- 
weise und  andere  Baulichkeiten  bedingen,  wenn 
die  Wirtschaftlichkeit  der  Gießerei, 
wie  es  notwendig  ist,  obenangestellt  wer- 
den soll. 

Bis  gegen  das  Ende  des  verflossenen  Jahr- 
hunderts hatte  sich  für  Gießereien,  welche  un- 
abhängig von  den  Nachbargebäuden  angelegt 
werden  konnten,  der  Typus  der  Basilika  her- 
ausgebildet. Es  ist  dies  ein  längerer  Bau. 
bestehend  aus  einem  hohen  Mittelschiff  mit 
zwei  daranstoßenden  niedrigeren  Seitenschiffen. 
Ersteres  wird  von  einem  starken  Laufkran 
bestrichen  und  dient  dem  schweren  Guß;  es 
wird  belichtet  von  den  lotrechten  Fenstern  über 
der  Kranbahn  und  ventiliert  durch  die  durch- 
laufende Laterne.  Die  Seitenschiffe  erhalten  ihr 
Licht    von   den  Frontwänden.    Eines  derselben 
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dient  allein  dem  Kleinpiß,  das  andere  wird  in 
der  Mitte  von  den  Kupolöfen  in  Anspruch  ge- 
nommen, welche  neben  der  Kranbahn  stehen,  so 
daß  die  aus  dem  Kupolofen  gefüllten  Gießpfannen 
vom  Laufkran  gefaßt  werden  können.  Daneben 
ist  die  Sand-  und  Lehmaufbereitung  und  die 
Kernmacherei  untergebracht ;  der  übrigbleibende 
Teil  wird  als  Formerei  benutzt,  wenn  nicht  die 
Trockenkammern,  die  am  vorteilhaftesten  am 
Giebel  des  Gebäudes  liegen,  noch  in  diesem  Schifte 
angeordnet  sind. 

Um  für  die  Gichtbühne  der  Kupolöfen  die 
nötige  Höhe  zu  gewinnen,  ist  das  Dach  über 
der  Ofenkammer  gegen  den  andern  Teil  des 
Seitenschiffes  erhöht,  wodurch  natürlich  das 
Hauptschiff  etwas  Licht  verliert.  Koks  und  Roh- 
eisen werden  meist  schon  außerhalb  des  Seiten- 
schiffes durch  einen  Aufzug  auf  die  Gichtbühne 
gehoben.  Schlacke  und  die  Materialien  zur  Re- 
paratur der  <  >efen  werden  auf  Schmalspurbahnen 
zu  ebener  Erde  von  und  zu  den  Oefen  befördert. 
Hinter  den  Oefen  oder  neben  denselben  stehen 
entweder  im  Seitenschiff  oder  in  einem  Anbau  die 
Dampfmaschine  nebst  Kessel,  der  Ventilator,  der 
Kollergang  und  die  Maschinen  zur  Sandaufberei- 
tung.  Die  Putzerei  liegt  an  der  Stirne  desGebfludes, 
so  daß  sie  von  dem  Hauptlaufkran  zum  Teil  be- 
strichen werden  kann,  wenn  man  es  nicht  vor- 
zieht, ihr  einen  besonderen  Laufkran  zu  geben, 
dessen  Hahn  normal  zur  Hauptkranbahn  liegt. 
Das  Dach  der  Gießeroi  ist  mit  Ziegeln  oder 
auch  mit  Pappe  gedeckt,  im  letzteren  Falle 
ist  es  freilich  für  die  Unterhaltung  manchmal 
zu  steil  angelegt,  so  daß  der  Teer  nach  dem 
Anstrich  nicht  stehen  bleibt,  sondern  ablauft. 

Hei  dem  Entwurf,  welchen  die  Firma  Krigar 
&  Ihssen  in  Hannover  für  eine,  kleine  Gießerei 
gibt  (siehe  unten),  sind  für  den  Kleiuguß 
keine  niedrigen  Räume  vorgesehen.  Man  muß 
daher  annehmen,  daß  bei  dieser  Gießerei  die 
demnächstige  Vergrößerung  ins  Auge  gefaßt  ist, 
welche  durch  Anfügung  eines  Schleppdaches  an 
das  Hauptschiff  in  einfachster  Weise  erfolgen  kann. 
Wir  betrachten  ferner  die  Gießereien  der: 

Chemnitzer  Werkzeugmaschinenfabrik   vorm.  Joh. 

Zimmermann  in  Chemnitz; 
r'irma  A.  Bor»ig  in  Tegel  bei  Herlin; 
Ancheralehener  MaBchinenhau-Actien-Uc».  in  Anc.hers- 

leben ; 

Deutschen  Nile*- Werkzeugmaachinenfabrik  in  Nieder- 

»ehönweide ; 
Act.-ües.  Lud«  .  Löwe  &  Co.,  Berlin ; 
Sächsischen  Maschinenfabrik  vorm.  Kich.  Hartmann 

in  Chemnitz; 
MaHchinonbaugcsellgchaft  Dürnberg  in  Nürnberg; 
Maschinenfabrik    von   Hoest  &,  Co.,   Iteisbolz  bei 

Düsseldorf 

Maschinenfabrik  von  Oobr.  Storck  in  üengelo ; 
(lutehoffnungshütte  in  Sterkrade; 
das  Projekt  der  UieBerei   für  ein  Hüttenwerk  in 
Sachsen ; 

die  (Üeßcrei  d.  Lokomotivfabrik  zu  Schenectady,  N.  Y.; 
...  Worthiugton     hydraulic     Work«  in 
Hamsun,  N.J. 


Hevor  ich  indes  auf  die  einzelnen  Ausführungen 
eingehe,  möchte  ich  die  wichtigsten  Element« 
der  Gießerei  nach  ihrem  heutigen  Stande  vor- 
führen, um  Wiederholungen  zu  vermeiden. 

Der  Kupolofen.  Der  Kupolofen  wird  jetzt 
in  Maschinenfabrik  -  Gießereien  meist  in  der 
Krigarschen  Konstruktion  mit  Vorherd  ausgeführt, 
bei  Hüttenwerken  findet  man  indes  häutig  die 
alten  Irelandöfen,  welche  mit  günstigem  Kohlen- 
verbrauch arbeiten  sollen.  Hin  und  wieder  trifft 
man  auch  Oefen  mit  mehreren  Düsenreihen  an. 
Der  Herbertzsche  Ofen,  bei  welchem  bekannt- 
lich die  Verbrennungsga.se  abgesaugt  werden, 
bat  sich  in  weiteren  Kreisen  nicht  einführen 
können,  weil  seine  Leistung  zu  gering  ist. 

Der  Koks verl) rauch  schwankt  meistens 
je  nach  der  Schmelzdauer  und  den  sonstigen 
Betriebsverhältnissen  zwischen  9  und  12  "o. 
Osann  berichtet,  daß  in  Neunkirchen  ein  Ire- 
landöfen mit  hohem  Schacht  und  großer  Schmel- 
zung dauernd  R,3  °/o  braucht.  Die  Lieferanten 
der  Kupolöfen  garantieren  einen  Verbrauch  von 
H  bis  9  °o  ,  im  Betrieb  braucht  man  stets 
etwas  mehr. 

Neuerdings  wird  erwärmter  Wind  vor- 
geschlagen, welcher  »lern  Verschlacken  der  Düsen 
vorbeugen,  auch  eine  Koksersparuis  bewirken 
soll.  Ob  letzteres  zutreffen  wird,  muß  abgewartet 
werden,  da  warmer  Wind  die  Verbrennung  zu 
Kohlenoxydgas  begünstigt. 

Die  Ofen  höhe  wird  verschieden  gehalten, 
nach  meiner  Ueberzeugung  vielfach  zu  niedrig; 
sie  sollte  nicht  unter  (i  m  Schachthöhe  betragen* 
Der  Verlust  im  Ofen  ist  meistens  5  bis  8  °/o  : 
ein  großer  Teil  desselben  dürfte  dem  den  Masseln 
anhängenden  Sande  zuzuschreiben  sein. 

Wünschenswert  ist  es  manchmal,  die  höchste  I  n- 
anspruchnahme  der  Kupolöfen  einer  Gießerei 
aus   der  Jahresproduktion   zu   berechnen.  Der 

Roheiseneinsatz  betragt  *  bis  '  von  dem  erzeug- 
ten Guß,  je  nach  den  Eingüssen,  dem  Abbrand 
und   dem  Ausschuß   der   betreffenden  Gießerei. 

4  H 

Bezeichnen  wir  diesen  Faktor  -  bis  ~  mit  p.  so 

erhalten  wir  die  höchste  Inanspruchnahme  der 
Kupolöfen  an  einem  Gießtage,  wenn  wir  zu  der 
durchschnittlichen  Tagesproduktion  noch  das 
tiewicht  des  schwersten  Gußstückes,  welches  die 
Gießerei  herstellt,  hinzufügen  und  dies  Quantum 
mit  dem  Faktor  p  multiplizieren. 

Für  eine  kleine  Gießerei,  welche  bei  1800  t 
Jahresproduktion  Gußstücke  bis  zu  15  t  liefert, 

und  bei  welcher  V  =  l  ist,  beträgt  die  höchste 
Tagesschmelzung  also  ^  (       ""H  l,r>)  =  L 


*  Yergl.  .Stahl  und  Kiscii"  190G  Nr.  8  S.  480: 
»Kupolofenhöhe  und  Kokaverlirauch«. 
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und.  für  eine  Gießerei,  welche  hei  V.I000  t 
Jahresproduktion  Stücke  bis  zu  40  t  herstellt, 

+  4°)  ,s  als"  etWa  1,3  his  ,0■r, I)ie!"'n 
Zahlen  müssen  die  Kupolöfen  bei  angemessener 
Reserve  genügen. 

Wird  den  ganzen  Tag  geschmolzen,  so  kommt 
man  mit  kleineren  Oefen  aus  als  da.  wo,  wie 
in  den  meisten  Gießereien,  der  gesamte  Guß  in 
zwei  Stunden  erfolgt.  Am  beliebtesten  sind  in 
den  Maschinenfabriken  Oefen  mit  einer  Leistung 
von  stündlich  3  bis  X  t.  Die  Oefen  werden 
gewöhnlich  an  eine  Frontseite  des  Hauptschiffes 
gestellt,  so  daß  die  Kranbahn  dicht  an  ihnen 
vorbeigeht  und  von  der  Gichtbühne  aus  bestiegen 
werden  kann.  Selten  werden  die  Oefen  vor  der 
Stirn  der  Hauptschiffe  angeordnet,  wie  dies  bei 
der  Sächsischen  Maschinenfabrik  in  Chemnitz 
und  bei  einem  Ofen  der  Nileswerke  in  Nieder- 
schönweide geschehen  ist. 

Stehen  die  Oefen  in  der  Mitte  des  Gebäudes, 
so  ist  der  Transport  des  flüssigen  Eisens  natür- 
lich kurz.  Hei  größeren  Gießereien  mit  viel 
kleinem  Guß  sollten  die  Pfannen  auf  Schwebe- 
bahnen befördert  werden,  wie  dies  mit  den  heißen 
Blöcken  in  Walzwerken  geschieht.  In  Amerika 
wird  dies  viel  gemacht ,  ist  auch  dort  wegen 
der  großen  Entfernungen  notwendig:  in 
Gclscnkirchen  ist  diese  Einrichtung  ebenfalls  mit 
gutem  Erfolge  getroffen  worden. 

Klamm öfen  werden  jetzt  seltener  ange- 
wandt als  früher,  weil  sie  mehr  Brennstoff 
brauchen.  Von  unseren  Beispielen  haben  nur 
die  Gutehoffnungshütt  c  deren  zwei  von  etwa 
24  t  Inhalt  und  Gebr.  Stork  in  Hengelo  einen. 

Die  Trockenkammern.  Manche  Gießereien 
gießen  wenig  in  getrocknete  Formen,  andere 
sehr  viel ;  das  hangt  davon  ab,  welche  Arten 
von  Guß  sie  besonders  herstellen,  sowie  von 
der  Art  der  Kalkulation.  Wenn  diese  dem  ge- 
trockneten Guß  zu  wenig  Generalien  zuweist, 
kalkuliert  sich  der  getrocknete  Guß  billig,  und 
die  Auftrage  fließen  in  dieser  Gußart  reichlich. 
Neuerdings  werden  vielfach  Formen  durch  be- 
wegliche Trockenöfen  getrocknet,  aber  damit 
werden  für  schwierigen  Guß,  namentlich  Lehm- 
guß, die  Trockenkammern  doch  nicht  entbehrlich. 
Die  Trockenkammern  pflegen  5  Iiis  15  "'o  der 
Gesamtgrundflache  einer  Gießerei  einzunehmen. 
Diese  Verschiedenheit  rührt  nicht  allein  von  dem 
Fabrikat  her,  sondern  von  der  Art.  wie  die 
Kammern  angelegt  und  wie  sie  betrieben  werden. 
Ihre  Anlage  und  ihr  Betrieb  sind  hantig  irleich 
primitiv,  und  man  darf  sich  nicht  wundern, 
wenn  manche  Gießerei  bis  50  '»«  mehr  Koks 
in  den  Trockenkammern  als  in  den 
Kupolöfen  verbraucht.  Eine  Kontrolle 
des  Koksverbrauchs  der  Trockenkammern  nach 
der.  Produktion  laßt  sich  im  einzelnen  auch 
schwor  durchführen.     Abhilfe  kann  geschaffen 


werden  durch  Umbau  der  Kammern  und  reich- 
liche Luftzufuhrung.  eventuell  mit  Unter-  und 
Oberwind,  welcher  aber  im  Betrieb  reguliert 
werden  muß.  Die  Dampfheizung,  welche,  hin  und 
wieder  empfohlen  wird,  dürfte  wohl  nur  in  ganz 
besonderen  Fallen  wirtschaftliche  Vorteile  bieten, 
bei  grollen  Kammern  aber  sehr  teuer  werden. 
Wenn  die  Lehmformer  in  den  Trockenkammern 
arbeiten,  müssen  die  Drehspindeln  durch  die 
Kaminerdecke  hinausgezogen  werden  können, 
auch  müssen  sich  die  Kammern  schnell  abkühlen 
lassen.  Die  meisten  Trockenkammern  werden 
mittels  Wagen  beschickt,  welche  die  Formen 
oder  Kerne  tragen,  und  welche  auf  oinem  Normal- 
gleise  laufen,  welches  gut  wagerecht  liegen 
muß,  damit  die  Wagen  nicht  zu  schwer  gehen. 
Von  diesem  Gleise  muß  auch  ein  Stück  vor  der 
Trockenkammer  stets  frei  Ideiben,  vermindert 
also  die  Arbeitsflache  in  der  Gießerei.  Die 
Nileswerke  haben  einige  Kernwagen  mit  ge- 
hobeltem gußeisernem  Plateau,  was  sich  sehr 
empfiehlt,  da  die  Kernmacher  auf  den  Wagen 
dann  nach  Maß  arbeiten  können.  Auch  hübsche 
Distanzstiitzen  waren  daselbst  an  den  Wagen 
angewendet,  um  mehrere  Kerne  übereinander- 
zustapeln. 

Größere  Kammern  führt  man  öfters  mit 
Schlitzen  in  ihrer  Decke  aus,  so  daß  ein 
Kran  die  Formen  in  die  Kammer  direkt  einsetzen 
kann.  Die  Kammer  muH  dann  natürlich  unter 
der  Kranbahn  liegen.  Aber  solche  Kammern 
sind  teuer,  und  der  Verschluß  von  Tor  und 
Decke  ist  umständlich  und  gibt  viel  falsche  Luft, 
weshalb  ihre  Esse  nicht  unter  20  m  hoch  sein 
sollte.  Die  beiden  großen  Chemnitzer  Gieße- 
reien haben  nur  S  c  h  I  i  t  z  k  am  in  e  r  n.  Sind 
viele  niedrige  Kerne  anzufertigen,  so  empfehlen 
sich  Trockenkammern  mit  Schubladen 
ahnlich  den  Schubladenkernöfen,  aber  mit  spar- 
samer Feuerung. 

Bei  einigermaßen  großem  Betrieb  ist  Gene- 
ratorgasfeuerung wünschenswert.  Auch  kon- 
tinuierlicher Betrieb  einiger  Kammern  würde 
günstig  sein.  Eine  solche  Kammer  würde  be- 
standig unter  Feuer  stehen  und  jederzeit  Kerne 
und  Formen  aufnehmen  können,  daher  sehr 
leistungsfähig  sein,  und  es  möglich  machen,  daß 
man  mit  weniger  Trockenkammern  auskommt. 

Von  den  zu  besprechenden  Gießereien  haben 
die  von  A.  Borsig  und  von  Bich.  Hartmann 
die  größten  Trockenkaiumcrräunio. 

Die  Putzerei.  Das  Putzen  des  Gusses 
geschieht  manchmal  in  der  Gießerei  selbst, 
manchmal  wird  es  ziemlich  weit  von  dor  Gießerei 
in  einem  besonderen  Gebäude  bewirkt.  Bei  ganz 
grollen  Betrieben  wird  es  nicht  möglich  sein, 
die  l'utzerui  dicht  an  die  Gießerei  zu  legen, 
aber  es  ist  klar,  daß  es  sehr  vorteilhaft,  sein 
muß.  wenn  die  Meister  und  die  Former  den  von 
ihnen  hergestellten  Guß  wahrend  des  Putzens  in 
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Augenschein  nehmen  können,  ohne  daß  sie  nötig 
Italien,  große  Wege  zurückzulegen.  Da  iler  Guß 
von  den  Gießplätzen  zur  Putzerei  und  nach  dem 
Putzen  zum  Versandplatz,  Eingüsse,  Steiger, 
Saugköpfe  und  Ausschuß  aher  aus  der  Putzerei 
zum  Kupolofen  befördert  werden  müssen,  und 
große  Ausschußstücke  vorher  noch  das  Fallwerk 
zu  passieren  haben,  so  werden  bei  der  Anlage 
der  Putzerei  diese  Verhältnisse  zu  berücksich- 
tigen sein,  damit  unnötiger  Transport  und  ins- 
besondere das  Passieren  von  vielen  Drehscheiben 
vermieden  wird. 

Die  Krane.  Ein  überaus  wichtiges  Moment 
in  jeder  Gießerei  bilden  die  Krane,  welche  heute 
zum  größten  Teil  elektrisch  betrieben  werden. 
Sie  lassen  sich,  durch  Elektrizit.lt  betrieben,  be- 
quem überall  anordnen,  arbeiten  mit  größerer 
Geschwindigkeit  und  sind  deshalb  auch  viel 
leistungsfähiger  als  mechanisch  angetriebene.  Im 
allgemeinen  zieht  man  Dreiinotorenkraiie  in  den 
Gießereien  vor,  doch  haben  sich  auch  Zweinmtoren- 
krane  gut  bewahrt.  Wenn  von  der  Beförderung  auf 
ebener  Erde  durch  Wagen  meistens  nicht  ab- 
gesehen werden  kann,  so  werden  doch  die  Haupt- 
transporte In  einer  Gießerei  mittels  Kranen  be- 
wirkt und  deshalb  sollten,  bevor  der  Grund- 
riß eines  neuen  Gießereibaues  fest- 
gelegt w  i  r  d ,  die  Krane  genau  bestimmt  werden. 
Dieselben  haben  zweierlei  zu  leisten:  sie  sollen 
transportieren  und  sollen  die  Former  und 
Kernmacher  b  e  i  m  A  r  b  e  i  t  e  n  u  n  t  e  r  s  t  ii  t  z  e  n. 
Heide  Tätigkeiten  s;nd  scharf  voneinander  zu 
unterscheiden.  Das  Arbeiten  des  Krans  muß 
behutsam  vor  sich  gehen  und  erfordert  viel 
mehr  Zeit,  als  die  Transporte.  Sind  daher  nicht 
genügend  Krane  vorhanden,  so  müssen  die  For- 
mer warten,  und  das  kostet  Gehl,  verlängert  die 
Lieferzeit  der  Gußstücke  und  drückt  die  Leistung 
der  Gießerei  herab.  Für  die  meisten  Arbeiten, 
auch  bei  den  schwersten  Stücken,  wird  der  Kran 
weitaus  nicht  bis  zu  seiner  größten  Tragfähig- 
keit beansprucht,  deshalb  ist  es  vorteilhaft,  wenn 
ein  schwächerer  Kran  leichtere  Arbeiten  besorgt 
und  dem  starken  Kran  nur  die  schwersten 
Arbeiten  vorbehalten  bleiben. 

Wenn  beispielsweise  eine  Gießerei  Stücke  bis 
zu  '25  t  Gewicht  herstellen  soll,  so  wird  zum 
Ausheben  des  gegossenen  Stückes  eine  Krankraft 
von  nahezu  35  t  nötig  sein,  zu  den  Formarbeiteii 
für  dieses  Stück  würde  aber  ein  1  .'>  t-Kran  aus- 
reichen. Es  fragt  sich  nun,  ob  bei  Anlage  einer 
neuen  Gießerei  ein  Kran  von  25  t  und  einer  zu 
1  r>  t,  oder  ob  einer  zu  20  t  und  einer  zu  1"»  t, 
oder  ob  zwei  Krane  zu  je  IT' ;■•  t  beschallt 
werden  sollen.  Die  Entscheidung  dieser  Frage 
wird  davon  abbringen,  ob  sehr  schwere  Stücke 
häutig  oder  selten  vorkommen,  da  dies  für  den 
Betrieb  von  Wichtigkeit  ist. 

Wenn  auf  Wirtschaftlichkeit  einer  Gießerei 
Wert  gelegt  wird,  sollte  daher  auch  schon  bei 
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ihrer  Anlage  die  spätere  Arbeit  in  der 
Gießerei  der  Hauptsache  nach  den  ein- 
zelnen Räumlichkeiten  zugeteilt  wer- 
den, damit  die  teuren  Krane  nicht  teil- 
weise müßig  dastehen,  sondern,  ineinander- 
greifend, ihrem  Zweck  entsprechend  auch  wirk- 
lich ausgenutzt  werden  können.  Nach  diesem 
Gesichtspunkte  teilen  wir  die  Arbeit,  welche  die 
(fießerei  leisten  soll,  in  Kleinguß,  bei  dessen 
Herstellung  man  ganz  ohne  Kran  auskommt,  in 
Mittelguß.  dessen  Herstellung  Krane  bis  zu  3 
oder  H  t,  je  nach  den  Verhältnissen,  bedingt, 
und  in  groben  Guß,  welcher  stärkere  Krane  not- 
wendig macht. 

Für  den  Kleinguß  genügen  verhältnismäßig 
niedrige  Räume,  bei  ih  nen  nur  weite  Transporte 
des  flüssigen  Eisens  und  des  rohen  Gusses  zu 
vermeiden  oder  mechanisch  zu  bewirken  sind. 
Auch  für  die  Herstellung  des  Mittelgusses 
sind  Hallen  von  <'.  bis  7  m  Höhe  ausreichend, 
in  welchen  leichte  Dreh-  oder  Laufkrane  an- 
geordnet sind.  Die  Transporte  nach  diesen 
Kranen  geschehen  entweder  auf  einem  Schienen- 
gleise oder  mittels  anderer  Krane.  Nur  für  die 
Großgießerei  ist  eine  hohe,  geräumige  Halle, 
welche  aus  einem  oder  mehreren  Schiffen  besteht, 
unerläßlich. 

Iii  der  Regel  bildet  ein  Hauptschiff  von  15 
bis  20  in  Spannweite,  bis  zu  120  m  lang,  mit 
dem  stärksten  Laufkran  ausgerüstet,  den  Mittel- 
punkt der  l rießerei.  Die  Höhe  der  Kranbahn 
ist  ebenso  wichtig  für  die  Leistung  der  Gießerei 
wie  die  Tragkraft  des  Krans,  man  legt  des- 
halb die  Kranbahn  höher  als  früher,  dieselbe 
wird  bei  der  neuen  Gießerei  der  Gutehoffuuugs- 
hütte  etwa  1 1  in  hoch  liegen.  Solche  Höhen 
sind  für  die  größte  Arbeit  notwendig;  aber  es 
liegt  kein  Grund  vor,  für  die  mittlere  Arbeit, 
diese  hohen  und  weitgespannten  Räume  zu  er- 
bauen, welche  in  der  Anlage  und  im  Betrieb 
teuer  sind. 

Wenn  die  schwere  Arbeit  auf  mehrere  Schiffe 
verteilt  ist,  so  arbeiten  zwar  in  diesen  Schiffen 
die  Krane  unabhängig  voneinander  sehr  vorteil- 
haft;  es  besteht  aber  die  Schwierigkeit,  den 
einzelnen  Schiffen  ihre  Lasten  zuzuführen 
oder  abzunehmen.  In  vielen  (üeßereien  geschieht 
dies  durch  Wagen,  welche  auf  in  der  Hütten- 
soble  laufenden  Gleisen  von  Hand  bewegt 
werden,  was  für  eine  große,  stark  beanspruchte 
(rießerei  heute  wohl  als  zu  kostspielig  angesehen 
werden  muß. 

Für  den  Fall,  daß  diese  (^uertransporte  nur 
am  Ende  der  Schilfe  stattfinden ,  läßt  sich 
die  Anordnung,  so  treffen,  daß  von  einem  höheren, 
normal  zu  den  Schiffen  liegenden  Verteilungs- 
schilfe  den  anderen  Schiffen  ihre  Lasten  zuge- 
führt werden.  Es  ist  dann  nötig,  daß  die  Kran- 
bahnen dieser  Schiffe  ein  Stück  in  das  Verteilungs- 
schin  hineinragen. 
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Die  Kranbahn  der  Nobenschiffe  kanu  auch 
ganz  unter  dem  Verteiluugssehiff  durchgeführt 
werden.  Dann  muß  aber  in  der  Kranbahn  ein 
Stück  als  Tor  beweglich  sein  und  geöffnet  werden, 
sobald  der  Verteilungskran  das  Nebenschiff  pas- 
sieren will.  Diese  Konstruktion  macht  den  Trans- 
port zwar  umständlich,  kann  aber  in  gewissen 
Fallen  doch  sehr  angebracht  sein. 

Wenn  ein  Schiff  über  50  m  lang  und  stark 
mit  Arbeit  besetzt  ist,  so  wird  ein  Laufkran 
nicht  genügen,  man  läßt  deshalb  zwei  Krane 
hintereinander  laufen,  wodurch  natürlich  das  Ar- 
beitsfeld geteilt  wird  und  sie  vielfach  einander 
im  Wege  stehen.  Es  ist  daher  vorgeschlagen 
wordon,  sie  auf  verschiedenen  Gleisen,  den  einen 
über  dem  andern,  laufen  zu  lassen.  Wenn  dies 
ausgeführt  ist,  so  können  die  Krane  zwar  an- 
einander vorbei,  aber  der  obere  muß  dann  seine 
Last  absetzen,  und  dadurch  wird  seine  Leistung 
sehr  beschrankt,  zudem  ist  ein  zweites  Gleise 
nicht  ganz  billig.  Man  findet  sich  daher  im  all- 
gemeinen damit  ab,  daß  die  beiden  Krane  auf 
demselben  Gleise  hintereinander  laufen  und  wird 


dem  stärkeren  die  Seite  zuweisen  welcher  die 
schwerere  Arbeit  obliegt. 

Unter  den  Laufkranen  stehen  gewöhnlich  au 
geeigneten  Stellen  leichtere  Drehkrane,  um  die 
Former  beim  Arbeiten  zu  unterstützen.  Diese 
Krane  können  auch  von  Hand  betrieben  werden, 
wenn  die  Löhne  nicht  hoch  sind  und  an  Anlage- 
kosten gespart  werden  soll.  Wenn  man  unter 
den  Laufkranen,  anstatt  der  Drehkrane,  Velo- 
zipedkrane  anordnet,  so  können  dieselben  nicht 
bloß  arbeiten,  sondern  auch  transportieren; 
ein  Velozipedkran  ist  geeignet,  zwei  bis  drei 
Drehkrane  zu  ersetzen.  Sie  dürfen  aber  ihren 
Fuß  nicht  auf  die  Gießereisohle  setzen,  sondern 
müssen  ganz  über  den  Köpfen  der  Arbeiter 
laufen,  um  die  Arbeiten  nicht  zu  hindern.  Solche 
Velozipedkrane  werden  in  Amerika  vielfach  an- 
gewandt, sie  bedingen  zwar  eine  besondere  gegeu 
seitlichen  Druck  steife  Fahrbahn,  aber  dennoch 
durfte  ihre.  Anordnung;  nicht  teurer  werden  als 
die  von  Drehkranen,  weil  sie  viel  leistungs- 
fähiger sind.  a  . .  .  .  .  . 

I  Schluß  folgt.  I 
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IV.  Schmelzöfen  und  zugehörige  Einrichtungen. 

Das  l'msehmelzon  de«  Eisens  erfolgt  faBt  durch- 
weg im  Kupolofen.  Ganz  vereinzelt  findet  man  aurh 
einen  Flammofen,  dessen  Gewölbe  au«  Schamotte- 
ziegeln hergestellt  werden  muß,  weil  Dina«stcine  bei 
der  wechselnden  Erhitzung  und  Abkühlung  nicht 
halten  würden.  Gewöhnlich  stehen  die  Kupolöfen  zu 
mehreren  von  verschiedenen  Durchmessern  in  Ent- 
fernungen von  2  bis  4  m  nebeneinander,  z.  H.  ein  Ofen 
für  4000  kg  Schmelzleistung  in  der  Stunde  mit  800  mm, 
ein  zweiter  für  5000  kg  mit  900  mm  und  ein  dritter 
für  6000  bis  9000  kg  mit  1200  mm  Durchmesser.  In 
diesem  Falle  haben  natürlich  alle  drei  Üefen  von  der 
Hüttensohle  bis  zur  Gicht  dieselbe  Höhe,  welche  5,« 
bis  6,6  m  betragen  würde.  Bei  den  größeren  Oefen 
liegt  der  Abstich  1400  bis  160O  mm  und  bei  den 
kleinen  auch  nur  KOO  mm  über  der  Hüttonsohle.  Die 
gebräuchlichsten  (iebläse  sind  das  Hoehdrnckgebb'ise 
von  Jäger  und  das  Schraubengebläse  von  Krigar, 
außerdem  steht  auch  der  Ventilator  von  Sturtevant 
in  Anwendung.  Die  Zcntrifugalveiitilatoren  stellen 
sich  im  allgemeinen  sehr  billig  und  brauchen  wenig 
Kaum.  Der  Kraftbedarf  verringert  sich  entsprechend 
der  Verminderung  der  Windeutnahme,  der  Druck 
bleibt  hingegen  ziemlich  konstant,  solange  sich  die 
Umdrehungszahl  nicht  ändert,  und  betragt  250  bis 
390  mm  Wassersäule.  Das  Jflgorsohe  Hochdruck- 
gehläse  zeichnet  sich  durch  «ehr  hohen  Nutzeffekt 
und  geringen  Kraftverbrauch  aus,  welchen  man  durch- 
schnittlich für  je  1000  kg  stündliche  Schmelzleistung 
mit  2,5  P.S.  annehmen  darf.  Es  gibt  einen  YVind- 
druek  von  500  nun  Wassersäule. 

Allgemein  werden  jetzt  über  der  Gicht  der  Kupol- 
öfen Funkonkammern  angebracht.  Gemauerte  Kammern 
erhalten  etwa  den  zehn-  bis  fünfzehnfachen  Ofen- 
querschnitt für  den  Durchgang  der  Gase  in  horizon- 
taler Richtung;  in  der  Höhe  der  Gicht  befindet  sich 
die    Eintragstür;    zur   Entfernung    des  angesetzten 


Staube«  ist  ein  Trichter  vorhanden  (Abbildung  110, 
an  welchen  ein  Abfallrohr  angeschlossen  werden  kann, 
das  in  ein  auf  dem  Hüttentiur  stehendes  WassergcfäU 
eintaucht.  In  einfacher  Weise  läßt  sieh  eine  Funkcii- 
kammer  z.  B.  durch  Verlegung  eines  alten  Dampf- 
kessels über  die  Gicht  anbringen,  aus  welchem  noch 
eine  Blechesse  über  das  Hüttendach  führt. 

Die  Oefen  mit  Vorherd  dürften  etwa  ein  Drittel 
bis  ein  Viertel  aller  Kupolöfen  ausmachen.  Die  Fassung 
des  Vorherdes  steht  in  einem  gewissen  Verhältnis 
zur  stündlichen  Schmelzleistung  des  Ofens  und  betragt 
etwa  zwei  Drittel  von  dieser.  Will  man  größere 
Eisenmengen  ansammeln,  so  wird  eine  in  der  Hütten- 
sohle vor  den  Kupolöfen  vorgesehene  Grube  frei- 
gemacht und  in  dieselbe  eine  vorgewärmte,  entsprechend 
große  Gießpfanne  eingesetzt,  in  welche  man  das  Eisen 
mehrerer  Abstiche  der  nebeneinander  stehenden  Oefen 
einfließen  läßt.  Vorherdc  sind  in  allen  Fällen  schäd- 
lich, in  welchen  für  den  Guß  dünnwandiger  Gegen- 
stande ein  heißes  Eisen  erforderlich  ist,  welches 
milchweiß  aus  dem  Stichloch  kommen  soll.  Es  ist 
dann  im  Gegenteil  sogar  angezeigt,  auch  im  Ofen- 
herde keine  größeren  Eisenmengen  zu  sammeln, 
sondern  möglichst  oft,  z.  B.  alle  10  bis  15  Minuten, 
abzustechen.  • 

Der  Gichtaufzug  besteht  mitunter  aus  oiner 
schrägen  Gichtbrüeke,  über  welche  der  Gichtwagen 
mittels  Handwinde  oder  auch  mittels  Wassertoniic 
aufgezogen  wird.  Bei  vorhandenem  Druckwasser  ist 
die  Anwendung  eines  hydraulischen  Hebetisches  zu 
empfehlen.  Ein  Elektromotor  ist  mit  8  bis  10  P.S. 
ausreichend  und  kann  auf  der  Gicht  aufgestellt 
werden,  wobei  die  Uebcrtragung  der  Bewegung  auf 
die  Seiltrommel  durch  Kiemen  geschieht.  Die  Spannung 
des  Kiemen»  kann  dabei  nach  Abbildung  20  durch 
da»  Gewicht  des  Motors  erfolgen,  indem  dasselbe  teil- 
weise von  der  Spiralfeder  A  und  teilweise  vom 
Kiemen  B  aufgenommen  wird,  in  dessen  ofTene  Schleife 
die  Kiemenscheibe  (3  auf  der  Motorwelle  gleichsam 
eingehäugt  ist.    Auf  der  Welle  der  Seiltrommel  sitzt 
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die  Riemenscheibe  D.  Der  Motor  selbst  int  zum 
Schutz  gegen  Staub  in  das  mit  Glaswänden  versehene 
Gehäuse  K  eingeschlossen. 

Wenn  neben  der  Gießerei  ein  Hochofen  auf 
Gießereiroheisen  betrieben  wird,  so  kann  auch  bei 
Koksbetrieb  des  Hochofens  das  Eisen  direkt  in  der 
Gießerei  vergossen  werden,  und  iwar  für  solche  Guß- 
stücke, welche  keinen  besonderen  Anforderungen  zu 
entsprechen  brauchen  und  dio  keine  mechanische  Be- 
arbeitung erfahren.  Da  nämlich  das  Roheisen  direkt  vom 
Hochofen  größere  Mengen  von  (Jasen  eingeschlossen 
enthält,  werden  ilie  Gußstücke  blasig,  und  durch  die  Be- 
arbeitung warden  die  Blasenräume  aufgedeckt  werden. 

Für  das  Umschmelzen  von  Metallen  und  Legie- 
rungen sind  Schachttiogelöfen  mit  Esscnziig  ge- 


Abbildung  1". 

bräuchlich.  Um  den  Deckel  über  dem  Ofenscbacht 
leicht  zur  Seite  bewegen  zu  können,  ist  er  mitunter  an 
zwei  Schienen  aufgehängt,  weicht;  ihrerseits  auf  zwei 
Achsen  mit  Laufrädern  liegen.  Für  einen  Tiegel  mit 
100  kg  Einsatz  und  darüber  hat  der  kreisrunde 
Schacht  55  cm  im  Durchmesser  bei  einer  Höhe  von 
110  cm  über  dem  Planrost.  Die  Gebläseschacht- 
tiegelöfen  sind  durchaus  dem  Piatschen  Ticgelofcn 
darin  ähnlich,  daß  der  Schmclzticgel  nicht  ausgehoben 
wird,  sondern  daß  zum  Ausgießen  der  Ofen  im  ganzen 
von  seinem  Standorte  weggetragen  und  nach  dem 
Auskippen  des  Tiegelinhalts  wieder  zurückgebracht 
wird.  Die  Badische  Maschinenfabrik  führt  einen 
kippbaren  Patentticgelofen  für  Gebläsewind  mit  festem 
Standorte  aus.  Derselbe  ist  in  Abbildung  21  dar- 
gestellt. Der  untere  Teil  A  des  Ofens  besteht  aus 
einem  Gußstück,  welches  einen  ringförmigen,  aus 
Scgmontstiieken  zusammengesetzten  Gußeisennist  B 
trägt.  Der  Boden  <"  den  Unterteils  ist  schwach  kegel- 
förmig mit  feuerfestem  Material  ausgesetzt,  damit  im 
Falle  eines  Tiegelbruches  das  geschmolzene  Metall 
leicht    ablaufen     und    nach     Durchschmelzung  der 


Pfropfen  D  ausfließen  kann.  Der  ganze  Boden  ist 
ferner  mittels  eines  Scharniers  nach  unten  zu  öffnen. 
Die  Windzufiihrung  erfolgt  durch  die  feste  Leitung  E; 
an  dieselbe  schließt  bei  F  der  mit  der  Bodenplatte 
deB  Ofens  aus  einem  Stück  gegossene  Rohrstutzen  G 
nach  einem  stumpfen  Kegel  au. 
so  daß  er  sich  bei  der  Kippung 
des  Ofens  in  der  Richtung  H  von 
der  festen  Leitung  E  lösen  kann. 
Vor  dem  Ausgußschnabel  können 
zwei  Arme  J  angebracht  werden, 
in  welche  sich  die  Traggabeln  der 
Gießpfanne  einhängen  lassen,  so 
daß  das  Metall  mit  geringer  Fall- 
höhe in  die  Pfanne  läuft.  Der 
BrennstotTraum  rings  um  den  Tie- 
gel ist  so  bemessen,  daß  ein  Nach- 
füllen während  des  Schmelzens  in 
der  Regel  nicht  erforderlieh  wird, 
doch  sind  für  diesen  Zweck  OefT- 
nungen  K  vorgesehen.  Der  OTen 
wird  für  Tiegeleinsätze  von  50  bis 
300  kg  Metall  ausgeführt.  Der 
Betrieb  erfordert  einen  kleinen 
Zentrifugalventilator,  dessen  Aus- 
blaseöfTnung  der  Weite  des  am 
Ofen  befindlichen  Windointrittsstutzens  entsprechen 
muß;  während  des  Ausgießens  ist  eine  Abstellung 
des  Windes  nicht  erforderlieh,  sondern  es  bläst 
derselbe  während  dieser  Zeit  einfach  bei  F  ins 
Freie  aus.  Der  Winddruck  beträgt  60  bis  120  mm 
Wassersäule.    Je  nach  der  Größe  der  Tiegel  soll  in 


Abbildung  10. 


Abbildung  Ii. 
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einem  Ofen  die  Schmelzung  von  Ki 
in  Ifi  bis  45  Minuten  und  mit  einem 
von  15  bis  25  v.  H.  erfolgen. 

Um  aus  der  K  upolofenscb  lacke  eingeschlossene 
Eisenkörner  zu  gewinnen,  kann  dieselbe  in  einem 
Stampfwerke  gepocht  und  sodann  über  eine  magne- 
tische Walze  geleitet  werden.  Ein  Pochwerk  mit  drei 
Stempeln  erfordert  eine  Betriebskraft  von  einer  Pferde- 
stärke, während  für  den  dazugehörigen  magnetischen 
Scheider  nur  ein  unbedeutender  Kraftaufwand  nötig 
ist.  Bei  abgestelltem  Pochwerke  kann  der  Schcidcr 
auch  zur  Gewinnung  des  Eisens  aus  dem  gebrauchten 
Formmatcrial  benutzt  werden. 
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V.  Gießereianlagen. 

Bei  den  neueren  Anlagen  prägt  sich  eine  derart 
einheitliche  Anordnung  aus,  daß  es  hier  genügt,  in 
der  Hauptsache  auf  diesbezügliche  Besprechungen  zu 
verweisen.*  Das  eigentliche  Gießereigcbäuda  enthält 
gewöhnlieh  drei  in  der  Breite  und  Höhe  von  der  Ofcn- 
seite  aus  abnehmende  Längsfelder,  welche  von  Lauf- 
kranen bestrichen  werden.  Die  Summe  der  Trag- 
fähigkeiten der  in  einem  Felde  vorhandenen  Lauf- 
krane stellt  das  größte  Gewicht  eines  Gußstücke*  dar, 
welches  in  dem  betreffenden  Felde  hergestellt  werden 
kann.  Die  Tragfähigkeiten  stufen  sich  von  etwa  40 
auf  10  und  5  t  ab.  Außer  den  Laufkranen  werden 
noch  Drehkrane  nach  Erfordernis  vorgesehen.  Die 
Kupolöfen  stehen  fast  regelmäßig  in  der  Mitte  vor 
dem  breitesten  Längsfelde.  Diese  Anordnung  ist 
für  Graugießereien  so  ziemlich  durchaus  am  Platz, 
weil  die  Tageserzeugung  verhältnismäßig  nur 
eine  mittlere  ist,  da  die  Kupolöfen  keinen 
kontinuierlichen  Betrieb  verlangen.  Hätte  mau 
jedoch  eine  Eisengießerei  für  ganz  außer- 
ordentliche Erzeugung  zu  entwerfen,  so  würde 


räum  soll  den  Arbeitern  auch  zum  Aufenthalt  in  der 
Mittagspause  dienen,  während  welcher  sie  die  Gießerci- 
räunie  verlassen  sollen.  Wenn  diese  Nebenräunie 
direkt  an  die  eigentliche  Gießerei  angebaut  werden, 
so  kann  sich  die  Fläche  derselben  im  ersten  Stock- 
werk auch  über  die  Trockenkammern  und  Kupolöfen 
erstrecken,  wobei  über  letzteren  bequem  gemauerte 
Funkenkauimern  angeordnet  werden  können,  in  welchen 
von  der  Seite  des  Aufzuges  aus  eiserne  Türen  die 
Ofengicht  zugänglich  machen.  Die  Deckenkoiistruktion 
in  diesem  Teile  ist  eine  sogenannte  massive  Decke 
mit  J- Trägern,  z.  lt.  nach  System  Kleine  für  eine  Be- 
lastung von  1 200  kg  und  mehr  f.  d.  Quadratmeter  Fläche ; 
zwischen  der  Mündung  des  Aufzuges  und  deti  Türen 
der  Funketikaiuniern  wird  ein  Belag  von  Blecbplattcn 
vorgesehen.  Den  Kaum  unmittelbar  über  den  Troekeu- 
kammern  kann  man  dabei  als  Trockenplatz  für  Form- 
materialien ausnutzen.  Die  Hebung  von  Formsand 
  und    dergl.    in  die 


Abbildung  !K. 
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es  sich  empfehlen,  die  Kupolöfen  in  zwei  oder  selbst 
in  drei  entsprechend  voneinander  entfernten  Gruppen, 
jedoch  in  derselben  Linie  aufzustellen,  aber  die 
Kranfelder  in  diesem  Falle  senkrecht  zu  dieser 
Linie  anzuordnen.  Der  Raum  neben  den  Kupol- 
öfen wird  zweckmäßig  immer  von  den  Trocken- 
kammern eingenommen.  Die  Aufbereitung  der  Form- 
materialien,  den  Gebläseraum,  die  Werkstätte  für 
Modcllreparatur,  die  Schlosserei,  die  Gußputzerei 
mittels  Sandstrahlgebläses  oder  Sandschleudermaschine, 
den  Wasch-  und  Ankleideraum  für  die  Arbeiter 
und  dergl.  verlegt  man  hinter  die  Trockenöfen,  und 
zwar  wird  das  Gebäude  zur  Unterbringung  dieser 
Bäume  entweder  mit  dem  eigentlichen  Gießerei- 
gebäude direkt  verbunden  oder  es  wird  getrennt  und 
parallel  mit  diesem  errichtet.  Dabei  ist  es  zweck- 
mäßig, die  genannten  Bäume  auch  übereinander  in 
einem  oder  zwei  Stockwerken  zu  verteilen.  Zu  ebener 
Erde  bringt  man  die  schwereren  Aufbereitungs- 
iiiasc iiinen  sowie  die  Gebläsu  unter,  während  man  die 
leichteren  Aufbereitungsmascliinen,  wie  Sandniisch- 
maschinen  und  dergl.,  ferner  auch  leichtere  Form- 
maschiuen,  wie  z.  B.  zur  Herstellung  von  Kernen,  und 
schließlich  auch  den  Wasch-  und  Ankleideraum  in 
das  erste  bezw.  zweite  Stockwerk  verlegt.   Der  Wasch- 

•  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  924 ;  1903  S.  t»57  ; 
1904  S.  .',03. 


folgt  durch  Elevato- 
ren mit  Becherwerk, 
welche  stündlich  etwa 
2,5  ehm  fördern  kön- 
nen.* Kohle  und  an- 
dere mehr  stückige 
Materialien  können 
mittels  eines  leich- 
ten Hilfsaufzuges  ge- 
hoben werden. 

Vollständig  ge- 
trennt von  dem  Gieße- 
reigebäude stehen 
jedesmal  die  Kessel 
bezw.  Gaserzeuger 
nebst  dem  Maschi- 
nenraum für  den 
elektrischen  Genera- 
tor, ferner  das  Modell- 
lager und  häutig  auch  die  Modellschreiiierei.  Die 
Formkästen  bringt  man  zweckmäßig  übersichtlich  ge- 
ordnet auf  einem  Lagerplatze  unter,  den  ein  Lauf- 
kran bestreichen  kann. 

Falls  die  Gießerei  Maschinenguß  erzeugt,  welcher 
in  der  eigenen  mechanischen  Werkstätte  bis  zur  Mon- 
tierung bearbeitet  wird,  so  ist  die  Verbindung  dieser 
zwei  getrennten  Gebäude  wichtig.  Dieselbe  katin 
z.  B.,  wie  in  Abbildung  22,  nach  dem  Geleise  (h  und 
sodann  mittels  des  Laufkranes  Ki  und  des  rechtwinklig 
anschließenden  Kranes  K4  sowie  nach  dem  Geleise  Gj 
erfolgen.  Umgekehrt  gelangen  die  fertig  bearbeiteten 
Stücke  längs  Gi  und  durch  K«  Uber  das  normale  Ver- 
ladegeleise Gj.  Die  Krane  Ki  und  Ki  fahren  mit  ihrer 
Last  durch  Tore  in  der  Wand  der  Gießerei  und  der 
mechanischen  Werkstätte,  welche  für  die  Durchfahrt 
geöffnet  werden.  Diese  Tore  reichen  aber  nur  bis 
zur  Höhe  der  Krantrüger.  Für  den  Durchgang  der 
Krane  selbst  müssen  noch  aufzuklappende  Fenster 
geöffnet  werden,  die  entweder  mittels  Kegelräder- 
Übersetzung  durch  eine  Handkurbel  bedient  oder  vom 
Kran  selbst  automatisch  geöffnet  und  bei  seiner  Kück- 
fahrt  wieder  geschlossen  werden. 

Fr.  Schrämt. 


*  Bei  größeren  Gießereien  fördern  die  Elevatoren 
bedeutend  mehr,  je  nach  Bedarf  bis  zu  10  cbm  in 
der  Stunde.  Die  Hed. 
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Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

10.  Mai  1906.  Kl.  1  b,  M  25  147.  Vorrichtung 
zur  magnetischen  Scheidung,  bei  der  eine  Trommel 
zwischen  Magnetpolen  um  einen  feststehenden  Eisen- 
kern rotiert.  Metallurgische  Gesellschaft  Akt.-Ges., 
Frankfurt  a.  M. 

Kl.  18  b,  G  20  891.  Verfahren  zum  Beruhigen 
des  in  einer  Kleinbesaemerbirne  erblaaeneu  Metalls. 
Fa.  Fr.  Gebauer,  Berlin,  und  Alexander  Zenzes,  Char- 
lottenburg, Friedbergstr.  24. 

Kl.  18  b,  1*  17  0!».'j.  Verfahren  der  Herstellung 
von  Stahl  in  der  Bessemerbirne  oder  im  Talbotofen 
unter  Anwendung  von  FluUspat  oder  dergleichen  als 
Fluttmittel  für  den  Kalkzuschlag  und  mit  vor  der  Knt- 
kohlung  stattfindender  Entphosphorung.  Henri  Jean 
Baptiste  Picaud,  Firminv,  Frankreich ;  Vertr. :  F.  C. 
Glaser,  O.  Hering  umi  K.  Pcitz,  Patent-Anwälte, 
Berlin  SW.  88. 

Kl.  21h,  E  10  722.  Elektrischer  (Ken  für  kon- 
tinuierliche Metallgewinnung.  Fa.  Edelmann  und 
W allin,  Cbarlottenburg. 

Kl.  24  e,  H  34(515.  Verfahren  zur  Vergasung 
von  rohen  Brennstoffen,  wie  Torf  und  dergleichen 
wasserreichen  Brennstoffen,  mit  Verkokung  der  Brenn- 
stoffe vor  der  Vergasung.  Dr.  Faul  Hutiring,  Le- 
vetzowstrabe  23,  und  Dr.  Wilhelm  Wielandt,  Kalck- 
reuthstraBe  1,  Berlin. 

Kl.  48c,  II  33522.  Verfahren  zur  Erzeugung  eine» 
Emails  für  Eisenblecbwaren  unter  Benutzung  von 
Phosphorsäurc.  Louis  Dermsdorf,  ( 'hemnitz,  Snlzstr.  09, 
und  Keinhard  Wagner,  Halle  a.  d.  8.,  Zieteustr.  7. 

Kl.  49b,  B  4I2HI.  Stanz-  und  .Schermaschine 
mit  auf  und  ab  geführter  Gleisschere,  Charles  Adam 
Bertsich,  Cambridge  City,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Ii.  Neubart, 
I'atent-Anwalt,  Berlin  SW.  61. 

14.  Mai  1906.  Kl.  la,  D  34  508.  Hydraulisches 
Antriebsgestiingo  für  die  hin  und  her  bewegten  Teile 
von  Aufbercitungsapparaton  und  dergleichen.  Rene 
A.  Henry,  Lüttich;  Vertr.:  ('.  Hostel  und  R.  H.  Korn, 
Patent-Anwälte,  Berlin  SW.  II. 

Kl.  18a,  S  21  873.  Vorrichtung  zum  absetzenden 
Drehen  des  mit  einem  Verteilungsrohr  versehenen 
Fülltrichters  von  Hochöfen.  Axel  Sahliu,  Brüssel: 
Vertr.:  H.  Neubart,  Patent-Anwalt,  Berlin  SW.  öl. 

Kl.  24c,  Sch  23  970.  Umschaltventil  für  Luft 
und  Gas.  Hermann  Ernst  Schill),  Montercv,  Mexiko; 
Vertr.:  E.  W.  Hopkins  und  Karl  Osius,  Pa't.-Anwälte, 
Berlin  SW.  11. 

Kl.  24  o,  A  12  017.  Rostloser  Gaserzeuger,  be- 
sonders für  bituminöse  Brennstoffe,  mit  in  der  Mittel- 
achse des  Vergasungsscliachti's  in  der  heißesten  Zone 
oder  unter  dieser  liegendem  Gasahzug.  Akt.-(ics. 
Görlitzer  Maschinenbau- Anstalt  und  EisengieBerei, 
Görlitz. 

Kl.  31b.  E  11215.  Kreisteilvorrichtung:,  ins- 
besondere für  Käderformmascbinen.  Eisenhütten- 
und  Emaillierwerk  Tangerhütte  Franz  Wagenführ, 
Tangerhütte. 

17.  Mai  1900.  Kl.  7a,  B  40091.  Pilgerwalzwerk 
mit  schwingenden  Walzen.    Otto  Briede,  Benrath. 

Kl.  10a,  S  19*74.  Koksofentür,  welche  aus  einem 
Stück  Blech  geprellt  und  mit  Isolierlufträumen  zwischen 
dem  Blech  und  dem  feuerfesten,  von  dem  umgebör- 
delten  Blechrand  gehaltenen  Türfutter  versehen  ist. 
Heinrich  Spatz,  Düsseldorf.  I'riuz  deorgstr.  81. 


Kl.  12e,  D  16  138.  Gasreiniger  und  -kühler,  be- 
sonders für  Suuggasanlagen  mit  mehreren  mit  Filtor- 
tnaterial  gefüllten  und  mit  Wasser  berieselten 
Kammern.  Deutsche  Sauggas  -  Locomobil  -  Werke, 
G.  m.  b.  IL,  Hannover. 

Kl.  18a,  E  11295.  Verfahren,  Gebläseluft  für 
Hochöfen  oder  sonstige  Oefen  mittels  hygroskopischer 
Salze  oder  dergl.  zu  trocknen.  Julius  Albert  Eisner, 
Dortmund,  Nicolaistr.  1. 

Kl.  18a,  F  21  163.  Hochofen,  bei  dorn  auUcr  den 
üblichen  Winddüsen  im  Gestell  eine  oder  mehrere 
Düsen  in  den  Hostwandungen  vorgesehen  sind.  Fro- 
dingham  Iron  &  Steel  Company,  Ltd.,  Frodingham, 
England;  Vertr.:  C.  Röstel  und  K.  II.  Korn,  Patent- 
Anwälte,  Berlin  SW.  11. 

Kl.  18b,  M  24  769.  Anwendung  des  Verfahrens 
nach  l'atent  165  492  zur  Abscheidung  von  Ver- 
unreinigungen aus  Metall-,  besonders  Eisenhadern ; 
Zus.  z.  Fat.  165  492.  Walther  Matbesius,  Berlin, 
Lietzenburgerstr.  46. 

Kl.  24e,  DI5UOO.  Gaserzeuger  für  umkehrbaren 
Betrieb  mit  einer  den  Schacht  in  zwei  Kammern 
teilenden,  nach  oben  bis  an  die  Verkokungszone 
reichenden  Scheidewand.  Louis  Alexandre  David, 
Barcelona,  Spanien;  Vertr.:  Otto  Siedentopf,  I'atent- 
Anwalt,  Berlin  SW.  12. 

Für  diese  Anmeldung  ist  bei  der  Prüfung  gemäß 

„  .  20.  3.   83  , 

dem  l'nionsvertrage  vom        -—        die  Priorität  auf 

14.  12.  00 

Grund  der  Anm«>ldung  in  Frankreich  vom  15.  2.  04 
zuerkannt. 

Kl.  24  e,  M  25  468.  Gaserzeuger  mit  oberer  und 
unterer  Feuernug  und  l'mführung  der  Schwelgase  in 
die  untere  Feuerung,  bei  welchem  die  obere  Feuer- 
säule durch  wagerechte  (oder  schwach  geneigte)  Koste 
gestützt  wird.  Gebr.  Körting  Akt.-Ges.,  Linden  bei 
Hauuover. 

Kl.  24 e,  St.  9380.  Gaserzeuger  zur  Herstellung 
von  reinem  Kraftgas  aus  Torf,  bei  welchem  Hie  tee- 
rigen Bestandteile  des  (laues  teils  durch  Berieselung 
mit  Wasser  abgeschieden,  teils  durch  Erhitzung  des 
Gases  zersetzt  werden.  Emanuel  Stauber,  Königs- 
berg i.  F.,  und  Richard  Buch,  Berlin,  Französische- 
stratte 18. 

Kl.  31c,  H.  35  395.  Verfahren  und  Vorrichtung 
blasenfreie  und  stets  gleichmäßig  schwere  bohle 
Blöcke  durch  Schleudergut!  herzustellen.  Graf  Paul 
de  Hemptinne,  Gand,  Belgien;  Vertr.:  C.  üronert  und 
W.  Zimmermann,  Patent-Anwälte,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  49  f,  Sch  24  224.  Schmicdefeuer.  Joseph 
Schaedle  und  Heinrich  Wienberg,  Bremen,  Steinbach- 
stratte  30  bezw.  Kheinstralie  6. 

Kl.  49i.  II  36  734.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Lagerböckon  aus  J-  oder  l_J-  Eisen.  Johann 
Georg  Häusler,  München,  Manhardstr.  7. 

Kl.  50  c,  V  6084.  Steinbrecher.  W.  L.  Velten, 
Weil  im  Dorf-Kornthal. 

21.  Mai  1906.  Kl.  10  a,  K  30  561.  Verfahren  zur 
gefahrlosen  Bestätigung  iler  während  des  Garatehens, 
Entleeren»  und  Beschickens  von  Koksöfen  u.  dgl.  ent- 
stehenden minderwertigen  (iase  und  Dämpfe  durch 
deren  Fortführung  in  eine  Esse.  Heinrich  Koppers, 
Essen.  Ruhr,  Witteringstr.  81. 

Kl.  18  a,  W  23  768.  Verfahren  zum  Brikettieren 
von  Eisenabfällen,  Zus.  z.  Anm.  W  24  706.  Ludwig 
Weilt,  Budapest;  Vertr.:  C  Fehlert,  G.  Loubier, 
Fr.Harmscn  und  A.Büttner,  Pat.- Anwälte,  Herlin  S  W.Ii  1. 

Kl.  26a,  K  20  760.  Vorrichtung  zur  Erzeugung 
von  Mischgas  in  stehenden  Retorten,  bei  welchen  dor 
in   die   K«'torte    einzuführende  Wasserdampf  in  dem 
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26.  Jahrg.  Nr.  12. 


unteren,  den  glühenden  Kok»  aufnehmenden  Fortsatz 
di  r  Retorte  erzeugt  und  überhitzt  wird.  Alphonso 
Kummens,  Koekelborg,  Belgion;  Vertr.:  Wilhelm  Giesel, 
Pat.-Anw.,  Berlin  .SW.  48. 

Kl.  40  c,  G  21  14".  Verfahren  zur  elektro-motall- 
urgischen  Darstellung  kohlenstofffreier  Metalle  und 
Metallegierungen  dureh  Einwirkung  yon  Siliziden  auf 
Oxyd  oder  basisches  Silikat  des  darzustellenden  oder 
der  zu  legierenden  Metalle,  Gustave  Gin,  Poris; 
Vertr.:  Hugo  Licht  und  Ernst  Fiebing.  Pat.-Anwälto, 
Beslin  SW.  61. 

Kl.  48  d,  8  21  534.  Verfahren  zur  Entfernung 
de«  Email«  Ton  emaillierten  Gegenständen.  Gustav 
.Spitz,  Brunn;  Vertr.:  Dr.  B.  Alexander-Katz,  Pat.- 
Anw.,  Cörlitz. 

Kl.  49  o,  II  .15  420.  Durch  einen  Arbeitskolben 
angetriebene  Nietmaschine.  Elmer  Fixworth  Hanna, 
Chicago;  Vertr.:  Fr.  Meffert  und  Dr.  L.  Hell,  Pat- 
Anwälte,  Berlin  SW.  Öl. 

Kl.  49e,  W  23  801.  Fahrbare  Preßluft-Nietvor- 
richtung.  Arthur  Wolschko,  Oberschönoweide  b.  Berlin, 
Luisonstr.  3  I- 

Kl.  80  a,  R  22  425.  Preßstempel,  dessen  Arbeits- 
fläche zur  gleichzeitigen  IlerHtellung  mehrerer  Briketts 
mit  Erhöhungen  und  Vertiefungen  versehen  ixt.  Zus. 
/..  Pat.  1 05  «74.  Felix  Richter,  Chnrlotteuburg,  Bleib- 
treustr.  10/11. 

25.  Mai  1906.  Kl.  19a,  B  39  015.  Schienenauf- 
lagerung auf  frei  durehfedernder  llntcrlagsplattc. 
Fritz  Beuster,  Charlottenburg,  Englischeste  30. 

Kl.  19a,  M  27  852.  Sehienenstoßverbindung  mit 
Ko|iflascben,  deren  unter  die  Schienenköpfe  reichende 
abstehende  Schenkel  durch  besondere  zwischen  die 
Schienenköpfe  und  die  Laschensehenkel  durch 
Schrauben  eingespannte  Zwischenstücke  auf  die 
Schienenfüße  gepreßt  werden.  Franz  Melaun,  Char- 
lottenburg,  Hardenbergstr.  9  a. 

Kl.  31  c,  W  23  757.  Aus  eisernem  King  mit  ein- 
gesetzten eisernen  Zahnformblöcken  bestehende  Hart- 
gußforni  für  Zahnräder.  Edwin  Winckler,  Dresdon-A., 
Löbtauerstr.  98—100. 

Kl.  49  b,  G  22  325.  Niederhalter  für  Bleche  und 
l'rotilcisen  mit  geradem  Niederhaltehebel  und  Ein- 
stullspindel.  Alois  Gerzabek,  Stuttgart,  Heusteigstr.  51. 

Kl.  49c,  S  20  712.  Aushebevorricbtung  für  Fressen 
und  ähnliche  Maschinen.  Hugo  Sack,  Rath  bei 
Düsseldorf. 

Kl.  10b,  W  25  338.  Verfahren  zur  Herstellung 
foster  harter  Briketts  aus  stückigen  oder  pulverigen 
Stoffen,  wie  Erzen,  Gemischen  von  Erzen  und  Koksgrus, 
Anthrazit,  Stein-  oder  Holzkohle  u.  dgl.,  wobei  das 
Brikottiergut  mit  Kalkhydrat  vermischt  und  feucht 
mit  Kohlensäure  unter  Druck  behandelt  wird.  Ludwig 
Weiß,  Budapest;  Vertr.:  Maxim.  Mintz,  Pat-Anw., 
Berlin  SW.  11. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

14.  März  1 -.106.  Kl.  10a,  Nr.  275  415.  Steigerohr 
für  Koksöfen,  mit  seitlich  angeordneten  Hoffnungen, 
welche  durch  Stopfen  oder  Deckel  verschlossen 
werden,  zum  besseren  Reinigen  der  Rohre  und  Koks- 
ofen« iindc.    Fa.  G.  Wolff  jr.,  Linden  i.  W. 

Kl.  18  c,  >>.  270  504.  An  der  Katze  einer  Hloek- 
zange  angeordnete  Abhebevorrichtung  für  Tiefofen- 
deckel.  Benrather  Maschinenfabrik  Akt.-Ges.,  Benrath 
bei  Düsseldorf. 

Kl.  19a,  Nr.  27ti309.  Schienenkuppelung  mit 
FoborführungHstiick.    Fritz  Kohde,  Ilmenau. 

Kl.  24  f.  Nr.  270  227.  Treppenrost  mit  zwischen 
vorn  dachförmig  abfallenden  Rippi  n  liegenden  Luft- 
diirclibruehsöffnnngen  in  den  Roststäben.  Fa.  H.  A. 
Theodor  Lange,  Dessau. 

Kl.  3!c,  Nr.  27(3  491.  Einrichtung  zum  genauen 
Aufbringen  der  Hälften  ciues  Modells  auf  .Modell- 
platten.    Fa.  C.  Alleudorf,  Gößnitz. 


21.  Mai  1900.  Kl.  18c,  277093.  Im  Erdboden 
eingemauerter  Reifen-Glühofen  mit  Klappdeckel,  Zug- 
zuführung mittels  senkrechter  Einsteigschächte,  unteren 
Kosten  und  durch  die  Mitte  des  Bodens  geführtem 
Abzugkanal.    Ernst  Witte,  Hildesheim. 

Kl.  19  a,  277  257.  Schienenstoß,  bei  welchem  die 
Köpfe  der  benachbarten  Schienen  schräg  zur  Sehienen- 
längsachse  abgeschnitten  sind.  Carl  Heinrich,  Ko- 
motau,  und  Jos.  Ulbreeht,  Tschernowitz ;  Vertr.:  Paul 
Rückert,  Pat.-Anw.,  Gera,  Reuß. 

Kl.  24  f,  277013.  Koststab  mit  vorderer,  schräg 
nach  abwärts  geneigter  Ansatzplatte  für  Treppenroste. 
Fa.  IL  A.  Theodor  Lange,  Dessau. 

Kl.  49  b,  277  361.  Lochstanze,  um  dio  Füße  von 
Killen-  und  anderen  Schienen  zu  lochen,  ohne  daß 
dieselben  aus  dem  Gleis  gehoben  werden.  A.  Löf, 
Burg  b.  Magdeburg. 

Kl.  49  b,  277  386.  Metallsägemaschine,  sogenannte 
Kaltsäge,  mit  einer  als  Gegenkraft  gegen  das  Gewicht 
des  Sägebügols  wirkenden  Feder.  Händel  &  Reibisch. 
Dresden. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  18  a,  Nr.  167083,  vom  16.  September  1904. 
Gustav  Roininger  in  Westend  bei  Berlin. 
Verfahren  zur  Erhöhung  der  Ausbeute  an  Cyan- 
oder  Amnumiakrerbindungen  bei  detn  Hochofenbetrieb. 

Dem  Hochofen  soll  Er^alkalikarbid  zugeführt 
werden  und  zwar  zweckmäßig  an  einer  Stelle,  wo  die 
Innentemperatur  des  Hochofens  etwa  800  bis  1000"  C. 
beträgt.  Erlinder  beabsichtigt  hierdurch  die  Ausbeute 
an  Cyan-  uud  Ammouiakverbindungen  zu  erhöhen. 

KL  24c,  Nr.  106611,  vom  2.  Dezember  1904. 
F  r  i  e  d  r  i  c  h  S  i  e  w  e  r  t  i  u  S  c  h  o  1 1  m  ü  h  1  b.  D  a  n  z  i  g. 
fiuHumttchulti'entil,  bei  dem  der  Ventilperschluß  dureh 
steigende  oder  fallende  Wassersäulen  geregelt  wird. 

Der  Schluß  der  Ventile  I  bis  IV,  von  denen  1 
und  II  an  die  Gasleitung  g,  II  uud  III  mit  dem 
Fuchs  n  verbunden  sind,  erfolgt  in  bekannter  Weise 
durch  steigende,  das  Ueffnen  der  Ventile  durch  fal- 
lende   Wassersäulen,    wodurch    dio    Hauben    h  ab- 


geschlossen bezw.  freigegeben  werden.  Diese  Wasser- 
bewegungen werden  gemäß  der  Erlindung  durch 
Druckluft  bewirkt,  welche  dem  Behälter  d  entnommen 
wird.  Jedes  Ventil  besitzt  einen  Kingraum  r,  der 
durch  Leitungen  /  an  den  Druckluftbehfilter  d  an- 
geschlossen ist.  Eingeschaltet  ist  je  ein  Ventil  r, 
die  durch  den  Hebel  p  gemeinsam  in  der  Weise  ge- 
steuert werden,  daß  die  gleichsinnig  arbeitenden 
Ventile  il  und  III,  II  und  IV)  gleichzeitig  mit  Druck- 
luft gespeist  bezw.  die  iu  dem  Kingratini  r  befindliche 
Druckluft  abgelassen  wird. 
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Statistisches. 


Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  im  März  und  April  1906. 




Flnfuhr 

1            4  «1.1. 

Eisenerze;  eisen-  oder  manganhattige  Gasreinigungsmasse;  Konvertertichlacken ; 

t 

t 

1240  O01 

600  759 

50  202 

340 

37  490 

07  099 

18410 

10  974 

Röhren  und  Röbrenformstücke  au»  nicht  schmiedbarem  Ouß,  Hähne,  Ventile  usw. 

1778  a  u.  b,  779  a  u.  b,  783  e)  

157 

5  900 

159 

537 

Maschinenteile  roh  u.  bearbeitet**  aas  nicht  schmiedb.  Guß  (782a,  783a  —  d) 

025 

800 

788 

3  059 

Hohluppen;  Rohschicnen ;  Rohhlöcke  ;  Brammen;  rorgewalzte  Blöcke;  Platinen; 

972 

59  747 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben:    Träger  (J-,  IJ-  und  JHL-Eisen)  <785a) 

174 

58  102 

Ii-) 

10  100 

1  114 

27  845 

420 

9  000 

Anderes  nicht  geformte«  Stabeisen;  Eisen  in  Stäben  zum  rmschmclzen  (785  c) 

2  h;io 

18  243 

2  N4 

25  383 

1  142 

1 2  350 

4  584 

14 

—  - 

2  578 

Bleche:  abgeschliffen,  lackiert,  poliert,  gebräunt  usw.  (787,  788cl   

7 

30»; 

Wellblech  ;  Dehn-  (Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen  ;  andere  Bleche  (789  a  u.  b,  790! 

21 

1  555 

1  IM 

37  150 

Schlangen  röhren,  gewalzt  oder  gezogen;  Röhrenformstücke  (793a  u.  bl  ... 

8 

:i«.i2 

1  243 

10  504 

50 

42  249 

Eisenbahnschwellen,  Eisenbahnlaschen  und  l'nterlagsplatten  (790 c  u.  dl  .  .  .  . 

1 

20  249 

35 

8  033 

1  112 

2  971 

259 

2  004 

Brücken-  und  Eisenkonstruktionen  (800a  u.  hl  

22 

4  898 

Anker,  Ambosse,  Schraubstock««,   Brecheisen,  Hümmer.  Kloben  und  Rollen  zu 

III 

779 

Landwirtschaftliche  Geräte  (808a  ti.  b,  809,  810,  811a  u.  b,  810a  u.  b)  .  .   .  . 
Eisenbahnlaschenschrauben,  -keile,  Sebwellenschrauben  usw.  <820a>  .... 

350 

3  372 

105 

1  H43 

1 

1  475 

29 

1  008 

Schrauben,  Niete  usw.  (820b  u.  c,  825 e»  

HO 

2  010 

31 

221 

10 

182 

Mrnlifut.il»  /M*?^nl 

;>.') 

477 
"1 1  i 

279 

3  489 

207 

9  855 

1 1  .,     . , l    \r  ti   i               4 „   iiittul,   ..  i 

1  >>\ 
1  Z*i 

354 

380 

21 

455 

17 

323 

Aue  unngen  i.ihcnwaren  jffioc  u.  u — mv,  nini,  h.iä —  noo.   i.mio  u.  e —  n-tu, 
8421   ,  

298 

5  202 

9:i 

194 

I  845 

Eisen  und  Eisenwaren  im  März  und  April  1900.  .  . 

77  392 

480  453 

6210 

23  399 

Summe 

83  008 

50'.)  s.VJ 

143  809 

1  207  792 

Maschinen  

27  7SI 

92  203 

Summe 

1  7  1  Ü50 

I  29!»  995 

91  934 

902  74  4 

22  347 

HK7Ü4 

Summe 

114  281 

1  051  5UK 

*  I>ie  in  Klammern  stehendeu  Ziffern  bedeuten  die  Nummern  des  statistischen  Warenverzeichnisses. 
'*  I»ie  Ausfuhr  au  bearbeiteten  gußeisernen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
'•  l»ie  Auafuhr  an  Schmiedestücken  für  Maschinen  ist  unter  den  betr.  Maschiuen  mit  aufgeführt. 
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Berichte  üher  Versammjungen  aus  Fachrereinert. 


26.  Jahrs.  12. 


Die  Gewinnung  der  Bergwerke  und  Hütten  im  Deutschen  Reiche  und  in  Luxemburg 

während  des  Jahres  1905. 

«Vorläufige»  Ergebnis,  zusammengestellt  im  Kaiserliehen  Statistischen  Amte.) 


Oattung  der  Erzeugnis»© 


Die  Werke,  über  deren  tiewinnung  im  Jahre  1903  „.  li'rJ*"i«'"" 

»  .  B  Werke,  ilbrrdrrrul 

hin  Mitte  MAr/  1904  Beru  hte  eingegangen  waren, 
haben  erzeugt 

Durrbni'hnilU- 
wen  f.  d.  Tonne 


B  e  r  g  w  c  r  k  s  e  r  z  e  u  g  n  i  *  s  e. 

Steinkohlen  

Braunkohlen  

Eisenerz«  

Manganerze  

Hüttenerzc  ugnisse. 
Roheisen : 

a)  l!iellereirohei«en  

Ii)  OuUwurcn  erster  Schmelzung  .  .  . 
c)  BcsHcmcrroheiHcii  isnurcs  Verfahren) 
dl  Thomasroheisen  Ibas.  Verfahren) 
ei  Stahleisen  und  Spicgeleisen  .... 
f)  Puddelroheiscn  (ohne  Spicgeleisen) 
gl  Brueh-  und  Waschcisen  .  .... 

Zusa 


121298167 
52498507 
23444073 
51403 


1797(580 
« 1320 

410903 
7032322 

58034  4 


120815503 
48635080 
22047393 
5288ti 


1050089 
120767 
S1771 
59« 


NM 


loasHßi 

112101 

76668 

591 


Koheisen  » 


V, 


rarheitung  de»  Koheisens. 

Gußeisen  zweiter  Schmelzung  

Seliweilieiseii  und  S<hweiB»tahI : 
a)  Kohluppcn,    Kohsehienen,  Zement- 

Htahl  /.um  Verkauf  

b|  Fertige  Sehweiliei»enwaren  ,  .   .  . 
Flußeisen  und  Flußstahl: 
a)  Blöcke  (Ingot»)   und  Halbfabrikate 
«Bloom»,  Billet»,  Platinen)  z.  Verkauf 
hl  Fertige  Flußcisenlabrikate  .... 


976986 
15446 


I 740279 
56072 
429577! 

6371993| 
514012 
932t)79( 

i3t;oi| 


102055 
BISO 
24954 
351078 
41480 
51598 
539 


1904 


»•■(rieb  wlhread 
d.  Jahre*  1»0.'>  fr--! 


lullten  Im  J«hrr 
1904 


Mrnfe  I  Werl 
t         1000 .« 


10876061    10058273,  578724 


20454; 


4331  1 
787277 


1879879 


50592 
778122 


2725498  2373907 
6753604  6036621 


345765 


3827 
108211 


218338 
875027 


96440 
5031 
25927 
301.749 
37318 
4878K 
483 

520736 


8.66 
2,30 
3,49 
11,63 


56,77 
99.81 
60,72 
50,05 
71,47 
52,81 
34,86 


8,56 
2,30 
3,48 
11,17 


55,42 

89,72 

60,36 

48.14 

72.601 

52,31 

35,32 1 


53,22 


314642  169,04 


4245  88,36 
106258  137,45 


187023  80,11 
773886  129,56 


51,77  - 


167,37  160044  31053 


83,91 
1  36,56 


1675 
23908 


78,78  480 
128,20  111190 


201 
4208 


86 
16451 


*  Die  Vcreiusstatistik  (.Stahl  uud 
für  1904:  10103  941  t  ohne  Brueh-,  Waat 


Eisen"  1906  Nr.  3  und  1905  Nr.  2l  ergab  für  1905:  10987  623  t 
h-  und  Holzkohleneisen. 


Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Eisenhütte  Düsseldorf. 

Am  28.  April  d.  J.,  dem  Vorabende  der  Haupt- 
versammlung des  Verein»  deutscher  Eiscnhüttcnlcute, 
fand  eine  Zu»ammenkunft  der  Eisenhütte  Dü»»eldorf 
unter  dorn  Vorwitz  von  Zivilingenieur  Fr.  W.  Lilhr- 
luann  »tatt,  auf  welcher  von  Zivilingenieur  A.  Ble- 
zinger-Duisburg  ein  Vortrag  über 

Neuer©  Erfahrungen  in  Feoernngsbetrieben 

gehalten  wurde.  Derselbe  ist  im  vorliegenden  Heft 
Seite  723  abgedruckt.  An  den  Vortrag  schloß  sich 
eine  Besprechung  an.  Direktor  Körting- Düsseldorf 
führto  aus,  daU  man  bei  einem  richtigen  Betreiben 
eines  DampfgchläHcs  auch  einen  guten  Effekt  damit 
erzielen  könne.  Wenn  (Ins  Dampf'strahlgchlitsc  zu 
viel  Dampf  gebrauche,  so  liege  das  daran,  daU  man 
mit  mangelhaften  Verhältnissen  zu  rechnen  habe; 
duzu  gehöre  vor  allon  Dingen  der  l'mstand,  daß  Dampf 
als  Wasser  in  den  Apparat  hineingelangc.  Die  lle- 
»cliwindigk.  it  den  Dampfes  sei,  wenn  mau  mit  einem 
gewissen  Druck  arbeite,  «  ine  sehr  hohe,  die  (ieschwin- 
digkeit  de*  \\  assers  eine  sehr  geringe.  Wenn  mau 
nun   Dampf  und  Wasser  in  einen  solchen  Apparat 


bringe,  so  vermindere  sich  die  Geschwindigkeit  ganz 
erheblich  und  der  Verbrauch  müsse  dann  natürlich 
ein  größerer  werden.  Sorge  man  aber  dafür,  datt  der 
Druck  de»  Dampfe»  bleibe,  was  bei  hohen  Drücken 
nicht  »chwer  »ei,  ho  müs»e  man  einen  Apparat  haben, 
der  keinen  übermäßig  großen  Dampfverbrauch  auf- 
weise. Nach  den  Angaben  des  Vortragenden  hätte 
die  Sprühdüse  '/»  nun  Durchmesser  und  einen  Druck 
von  6  Atm.,  was  15  bis  16  Liter  Wasser  in  der  Stunde 
entspreche;  demnach  würden  etwa  300  kg  in  der  Stunde 
vergast.  Das  sei  außerordentlich  wenig.  Dabei  wolle 
man  auch  bedenken,  daß  man  eine  Verdainpfunga- 
wärine  nicht  beizubringen  vermöge,  stet»  »piele  das 
Wasser  eine  kühlende  Holle. 

Auf  Anfragen  von  lng.  I*.  Schmidt-Hannover 
teilto  der  Vortragende  mit,  daß  das  eingehängte  Kohr 
beim  Braunkohlenbctrieb  unbedingt  notwendig  sei ;  bei 
Steinkohlen  soi  es  bis  jetzt  noch  nicht  ausgeführt. 
Der  gekühlte  Mantel  sei  verschiedentlich  im  Betrieb 
bei  gleichzeitigem  Wasserverschluß  nnd  habe  sich 
durchaus  bewährt.  Er  selbst  habe  früher  bei  Ver- 
suchen der  Vergasung  oder  Verarbeitung  von  Wasch- 
bürgen den  gekühlten  Mantel  angewendet,  dabei  nicht 
die  geringste  Störung  gehabt  und  festgestellt,  daß  der 
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Mantel  im  Innern  nicht  angegriffen  war.  Was  den 
heb-  und  Henkbaren  Rost  betreffe,  so  «ei  er  für  den 
Steinkohlenhetrieh  noch  nicht  ausgeführt  worden. 

Professor  Osann  bittot  den  Redner,  »ich  über 
dio  Leitung  der  (laue  zu  äußern,  sowie  darüber,  ob 
«ich  vielleicht  bei  der  Leitung  gewinne  Fehelstände 
ergeben  haben,  worauf  Zivilingenieur  Kiezinger  ant- 
wortet. Hei  der  Vergasung  von  minderwertigen  Braun- 
kohlen bekomme  man  allerdings  eine  ungeheuere 
Menge  Waaser  in  dio  Oase,  und  um  dieselben  zu 
Feuerungs-  oder  Motorzwecken  verwenden  zu  können, 
müsse  man  sie  unbedingt  waschen.  Dabei  werde 
weitaus  der  größte  Teil  de»  Wassers  entfernt.  Nach 
seinen  Feststellungen  enthalte  1  cbm  gewaschenen 
Gases  im  Sommer  ungefähr  20  g  Wasser,  im  Winter 
gehe  dieser  Betrag  bis  auf  7  g  herab.  Hei  dem 
Waschen  falle  zugleich  der  grollte  Teil  des  Bitumens; 
auf  gewöhnliche  Weise  den  Best  desselben  aus  den 
Oasen  zu  entfernen,  sei  fast  unmöglich.  An  den 
Leitungen  setze  sich  natürlich  von  diesem  Best  einiges 
ab,  aber  es  biete  keine  Schwierigkeit,  dioso  Ab- 
lagerungen, die  natürlich  mit  Wasser  vermischt  seien, 
wahrend  des  Betriebes  ohne  jede  Störung  zu  entfernen. 
Für  don  Gasmotorenbau  müsse  noch  eine  besondere 
Einrichtung  getroffen  werden,  um  diese  Verschmut- 
zungen des  Motors  zu  vermeiden;  das  »ei  aber  eine 
Sache,  über  die  er  sieh  hier  nicht  äußern  wolle. 


Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland 
und  Westfalen. 

In  der  städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  tagte 
am  29.  Mai  d.  J.  die  zahlreich  besuchte  Hauptver- 
sammlung, die  der  Vorsitzende  Hr.  (iehoimrat  8ervaos 
mit  herzlichen  Worten  der  Begrüßung  an  die  Mit- 
glieder, unter  ihnen  zwei  Vertreter  der  Düsseldorfer 
Regierung  und  Oberbürgermeister  Marx -Düsseldorf, 
eröffnete,  um  sodann  festzustellen,  daß  in  unserem 
Wirtschaftsleben  ein  erfreulicher  Aufschwung  vor- 
banden sei.  Es  sei  aber  verfrüht  und  unrichtig,  dar- 
aus den  Schluß  zu  ziehen,  daß  die  am  I.  März  l'JOfi 
in  Kraft  getretenen  Handelsverträge  diese  günstige 
Lage  veranlaßt  hätten  und  die  von  industrieller  Seite 
ausgesprochenen  Befürchtungen  über  die  schädliche 
Wirkung  dieser  Verträge  übertrieben  oder  gar  un- 
begründet seien.  Abgesehen  von  der  Einwirkung,  die 
die  Beendigung  des  russisch-japanischen  Krieges  und 
die  Beseitigung  der  Kricgsbcfürc.htungen,  die  dio 
Marokkofrage  überall  hervorgerufen  hatte,  auf  die 
Entwicklung  der  industriellen  und  Handeln- Verhältnisse 
haben  mußte,  sei  die  Zeit  von  dem  Inkrafttreten  der 
neuen  Verträge  bis  heute  viel  zu  kurz,  als  daß  man 
sich  ein  sicheres  Urteil  über  die  Wirkung  derselben 
bilden  könne.  Auch  sei  nicht  zu  üborsehen,  daß,  wie 
bei  jeder  handelspolitischen  Aenderung,  auch  im  vor- 
liegenden Falle  eine  starke  Vermehrung  der  Be- 
stellungen aus  dem  Auslande  eintrat,  um  möglichst 
die  vom  1.  März  ah  zum  Teil  bedeutend  gesteigerten 
Einzelzölle  fremder  Länder  zu  vermeiden.  Die  Ein- 
wirkung von  Handelsverträgen  könne  unmöglich  nach 
einer  guten  Konjunktur  beurteilt  werden;  die  gute 
oder  nachteilige  Wirkung  werde  sieh  erst  in  ruhigen 
Zeiten  oder  bei  schlechter  Konjunktur  in  ihrer  wirk- 
lichen Erscheinung  zeigen.  Die  deutsche  Industrie 
habe  seinerzeit  mit  Hecht  darüber  geklagt,  daß  das 
Rüstzeug  unseres  Zolltarifs,  mit  dem  unsere  Unter- 
händler in  die  Verhandlungen  über  die  Handelsver- 
träge eintreten  mußten,  dem  Auslände  gegenüber  nicht 
stark  genug  war  und  daß  deshalb  die  Verträge  nicht 
so  ausgefallen  sind,  wie  es  für  unsere  nationale  Wirt- 
schaft wünschenswert  erschien.   In  welchem  Maß«  die 


Befürchtungen,  die  dio  Industrie  in  bezug  auf  die 
Wirkung  dieser  Verträge  geäußert  habe,  sich  als  be- 
gründet erweisen,  werde  die  Zukunft  lehren.  Redner 
ist  überzeugt,  daß  sich  die  Industriellen  selbst  am 
meisten  darüber  freuen  würden,  wenn  sich  heraus- 
stellt, daß  ihre  Befürchtungen  übertrieben  oder  gar 
unbegründet  waren.  Der  Verein,  so  schloß  der  Vor- 
sitzende unter  lebhaftem  Beifall  der  Zuhörer,  sei  auch 
im  abgelaufenen  Vereinsjahr  bestrebt  gewesen,  allen 
bedeutsamen  Fragen  unseres  Wirtschaftslebens  seine 
Beachtung  zu  schenken  und,  soweit  es  in  seinen 
Kräften  lag,  die  gemeinsamen  Interessen  von  Rheinland 
und  Westfalen  zu  fördern  und  damit  zum  Wohl  unseres 
gesamten  Vaterlandes  beizutragen. 

Sodann  orhielt  das  geschäftsfiihrende  Mitglied  des 
Vorstandes,  Reichs-  und  Landtagsabgeordneter  Herr 
Dr.  Beumer-Düsseldorf,  das  Wort  zu  einem  eingehen- 
den Vortrage  „über  das  Wirtschaftsjahr  lüOö/Oß".' 
Auch  er  ging  von  der  augenblicklichen  guten  Ge- 
Bchäftslage  aus,  die  noch  bessere  Ergebnisse  auf- 
gewiesen haben  würde,  wenn  nicht  die  Arbeiter- 
ausstände und  in  ihrer  Folge  auch  die  Aussperrungen 
einen  ganz  erheblichen  Umfang  angenommen  hätten, 
die  als  ein  ganz  besonders  wichtiges  Charakteristikum 
dieBes  Wirtschaftsjahres  bezeichnet  werden  müßten. 
Rechne  man  den  Bergarbeiterausstand  in  Rheinland- 
Westfalen  hinzu,  so  feierten  im  Wirtschaftsjahre  l»0.r»/0fi 
zeitweise  eine  halbe  Million  Arbeiter.  Wieviel  Ver- 
lust an  Lohn  und  an  entgangenem  Gewinn  für  die 
Arbeitgeber  damit  verknüpft  sei,  lasse  sich  nicht  an- 
nähernd feststellen,  ebensowenig  wie  das  Elend  und 
die  bittere  Not,  die  durch  die  Schuld  gewissenloser 
Agitatoren  verursacht  wurde,  auszudenken  sei.  Die 
inzwischen  in  Kraft  getretene  Berggesetznovelle 
habe  die  regierungsseitig  erhoffte  Zufriedenheit  der 
Arbeiter  nicht  gebracht;  im  Gegenteil  sei  sie  zum 
^Ausgangspunkt  neuer  Agitationen  genommen,  und  es 
sei  sehr  bezeichnend,  daß  im  mitteldeutschen  Braun- 
kohlen-Arbeiterausstand  die  vielgepriesenen  Arbeiter- 
auBschüsse  einfach  als  ein«'  Quantitc  negligeable  beiseite 
geschoben  worden  seien.  Redner  erörtert  ferner  den 
Wagenmangel,  die  Lage  des  Geld-  und  Börsen- 
marktes und  gibt  in  einer  gedruckt  für  die  Zuhörer 
vorliegenden  l'ebersicht  eine  Darstellung  unserer  Ein- 
und  Ausfuhr,  der  Steinkohlen-  und  Roheisenerzeu- 
gung, wie  der  Vcrkehrscinnahincn  unserer  Eisen- 
bahnen sowie  der  S  t  e  u  e  r  v  e  r  h  a  1 1  n  i  s  s  e.  Die 
Neuregelung  der  Besteuerung  der  Gesellschaften  mit 
beschränkter  Haftung  hält  er  nicht  für  eine  glückliche 
Lösung;  das  richtige  Mittel  würde  nicht  eine  Heran- 
ziehung dieser  Gesellschaften  zur  Einkommensteuer, 
sondern  eine  Aenderung  des  Gesetzes  über  die  G.  in. 
b.  IL  gewesen  sein.  Er  verbreitet  sich  dann  weiter 
über  die  in  Aussicht  stehende  l'e rso  n e n  t  a  r i  f  r e  f o r  m  , 
der  der  Verein  zustimmt,  über  die  K  n  a  p  p  sc  Ii  a  f  t  s- 
novelle  und  über  die  Reich»finanzreforni.  In 
bezug  auf  letztere  geht  er  des  näheren  auf  die  Bis- 
marckschen  Ansichten  über  indirekte  Steuerverhält- 
nisse ein  und  bedauert,  daß  im  Reichstage  eine  Mehrheit 
für  die  Vorschläge  der  verbündeten  Regierungen  nicht 
zu  haben  gewesen  sei.  Daß  sich  einzelne  Gewerbe  gegen 
eine  präzipuale  Belastung  wehren,  rindet  er  durchaus 
begreiflich;  wenn  man  aber  indirekte  Steuern  in  ali- 
wälzbarer  Form  schaffe,  so  werde  damit  nicht  das 
Gewerbe  und  auch  nicht  der  Konsument  in  dem  Sinne 
des  Sehlagwortes  von  der  Belastung  des  armen  Mannes 
getroffen;  denn  solche  Steuern  setzen  sich  nach  Bis- 
marcks richtiger  Auffassung  „vielmehr  in  das  Niveau, 
das  Gleichgewicht  in  bezug  auf  die  Frage,  wer  sie 
denn  eigentlich  trägt,  als  man  gewöhnlich  glaubt". 
Auch  der  Niehtbiertrinker  trägt  einen  erheblichen 
Teil  an  der  Biersteuer;  in  dem  Haar  Stiefel,  das  er 
sieh  machen  läßt,  vergütet  er  das  Bier,  das  der 
Schuhmacher  zu  trinken  pflegt  und  das  zu  seinen  täg- 
lichen Gewohnheiten  gehört,  pro  rata  parte,  und  nulit 
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anders  ist  es  beim  Tabak  u«w.  Leider  war  die  Steuer- 
kommission  des  Reichstages  in  einer  schwierigen  Lage. 
Jene  indirekten  Steuern  wollte  die  Mehrheit  de«  Reichs- 
tages nicht  in  abwälzbarer  Form;  wollte  die  Kom- 
mission eine  Keichshnanzreform  fertigstellen,  so 
mußte  nie  andere  Steucrqucllon  suchen.  Daß  unter 
den  jetzt  genehmigten  Steuern  unl»e<juetni'  und  zum 
Teil  ungerechte  sind,  leugnet  auch  Vortragender  nieht; 
dennoch  ist  es  gut,  daß  Deutschland  buh  den  uner- 
träglich gewordenen  Finnnznötcn  nun  wenigstens  her- 
auskommt. Redner  bespricht  sodann  da«  sozialpoli- 
tische  Gebiet  und  bezeichnet  für  das  bevorstehende 
tiesetz  über  die  Rechtsfähigkeit  der  Berufs- 
vereino  den  Schutz  der  Minderheiten  als  unumgäng- 
li<  h  notwendig.  Eine  Einbeziehung  der  Unfallver- 
sicherung in  einen  gemeinsamen  Hau  der  Vorsiche- 
rungsgosetze  hält  er  für  unangänglich.  Nach  einer 
Besprechung  der  Gesetzentwürfe  betreffend  den  Ver- 
sicherungsvertrag und  Unterstütz  u  n  g  s  • 
wohnsitz  erörtert  er  die  II a n d o I s p ro v i so r ie n 
mit  England  und  den  Vcr.  Staaten  von  Amerika  und 
bezeichnet  es  als  notwendig,  mit  den  letzteren  zu 
einem  Tarifvertrage  zu  kommen.  Die  Unmöglichkeit, 
den  autonomen  Tarif  Spaniens  anzuerkennen,  wird 
möglicherweise  zu  einem  Zollkriege  mit  diesem  Lande 
führen.  Dali  wir  mit  Schweden  einen  Handelsvertrag 
geschlossen  haben,  lullt  Redner  für  eine  sehr  erfreu- 
liche Tatsache.  Schwere  Klagen  sind  beim  Verein 
über  die  Zollgchührcnordn  uug  vom  1.  August 
1905  eingegangen,  die  für  die  Zollhegleitung  sowio 
für  die  Abfertigung  und  Bewachung  von  Schiffen  eino 
ho  schwere  Belastung  des  in  Betracht  kommenden 
Teiles  der  Industrie  und  des  Handels  darstellt,  «Uli 
hier  Abhilfe  dringend  geboten  erscheint.  Eine  Be- 
seitigung der  (lerbmaterialienzölle  im  Wege 
der  autonomen  Gesetzgebung  hält  der  Vortragende 
für  durchaus  notwendig,  Ähnlich  wie  18K0  der  1879 
eingeführte  Flachszoll  wieder  aufgehoben  wurde.  Auf 
whss erwirtschaftlichem  Gebiete  steht  J'reulJen 
vor  der  vollendeten  Tatsache,  daß  das  Kanalgesetz  die 
Erhebung  von  BinncnschiffahrtMahgabcri  vorschreibt. 
Hie  Bedenken  des  Vereins  gegen  letztere  sind  bekannt. 
Gelangen  aber  die  Bestimmungen  des  Kanalgcsct/cs 
zur  Durchführung,  so  wird  der  Verein  eine  bedeut- 
same Aufgabe  darin  erblicken,  an  der  Gründung  einer 
Rhcinsehiffahrtskasso  und  eines  Rheinschiffahrtsamtes 
mitzuwirken,  dessen  Mitglieder  nicht  nur  beratende, 
sondern  beschließende  Stimme  haben  müssen.  End- 
lich beschäftigt  sich  Redner  noch  mit  dem  zehn- 
stündigen Arbeitstag  für  weibliche  Arbeiter, 
den  man  freiwillig  in  vielen  Industrien  bereits  ein- 
geführt habe,  den  man  aber  gesetzlich  nicht  festgelegt 
wissen  wolle,  weil  für  Zeiten  lobhafteren  Geschäfts- 
ganges die  Bewegungsfreiheit  innerhalb  einer  Stunde 
erhallen  bleiben  müsse  und  nicht  entbehrt  werden 
könne.  Redner  schließt  sodann  seine  eingehenden 
Ausführungen  mit  folgenden  Worten:  .Die  vor  uns 
liegende  Zukunft  sieh»  nicht  allzu  rosig  aus.  Die 
Industrie  und  der  Handel  haben  unverdientermaßen 
wenig  Freunde,  obwohl  auf  ihrem  Wirken  ein  großer 
Teil  der  Existenzmöglichkeit  von  Staat  und  Volk  be- 
ruht. Um  heute  Kiudruck  auf  die  öffentliche  Meinung 
zu  machen,  muß  man  Landwirt,  Mittelständler  oder 
Handarbeiter  sein.  Kann  die  Arbeit  der  Geschäfts- 
führung des  Vereins  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  Westfalen 
dazu  beitragen,  den  berechtigten  Wünschen  von  In- 
dustrie und  Handel  nach  einer  größeren  Würdigung 
zur  Erfüllung  zu  verhelfen,  so  null  es  daran  auch  im 
neuen  Wirtschaftsjahr  nicht  fehlen.* 

Dem  Vortrage  folgte  lebhafter  allseitiger  Beifall. 
Her  Vorsitzende  sprach  Hrn.  Dr.  Beniner  herzlichen 
Dank  namens  der  Versammlung  für  seine  lichtvollen 
Ausführungen  ans,  worauf  die  VcrMummlung  geschlossen 
wurde. 


Verein  deutscher  Ingenieure. 

Während  der  letzton  Tage  haben  in  der  Reichshaupt- 
stadt die  zahlreichen  Veranstaltungen  stattgefunden, 
durch  die  der  Verein  deutscher  Ingenieure  bei  (te- 
legenheit seiner  47.  Hauptversammlung  die  Feier 
seines  50jährigen  Bestehens  beging.  Aus  Anlaß  de« 
Jubelfestes  sind  einige  l>eachtenswerte  Veröffent- 
lichungen erschienen,  auf  die  wir  heute  schon  hin- 
weisen möchten.  Die  erste  dieser  Schriften,  die  der 
Ausschuß  für  das  50jährige  Stiftungsfest  herausgegeben 
hat,  trägt  den  Titel:  .Der  Verein  deutscher  Ingenieuro 
185«  — 190«',  und  enthält  einen  kurzen  geschichtlichen 
Rückblick  auf  die  Entwicklung  des  Vereines.  In 
knapper  Fassung  werden  hier  die  am  12.  Mai  185« 
zu  Alexishad  im  Harz  erfolgte  Gründung  des  Vereins, 
das  zuerst  langsame  und  später  immer  stärkere  An- 
wachsen seiner  Mitgliedorzahl  und  der  Auflage  seiner 
Zeitschrift  sowie  seine  verschiedenen  Bestrebungen 
und  sein  Wirken  auf  den  Gebieten  der  Gesetzgebung, 
des  Schul-  und  technischen  Bildnngswescns,  der 
wissenschaftlichen  Arbeit  und  verschiedener  großen 
Ausstellungen  anschaulich  geschildert.  Porträts  einer 
Anzahl  hervorragender  Männer,  die  für  die  Geschichte 
dos  Vereines  besondere  Bedeutung  erlangt  haben,  und 
Abbildungen  des  Vereinshausos  nebst  einiger  seiner 
Innenräume  schmücken  das  hübsch  ausgestattete 
kleine  Werk,  dem  außerdem  eine  historische  Tabelle 
und  zwei  graphische  Darstellungen  beigegeben  sind. 
--  Die  zweite  Veröffentlichung  heißt:  .Ingenieurwerke 
in  und  bei  Berlin".  Sie  bildet  die  eigentliche  Fest- 
schrift zum  50jährigen  Bestehen  dos  Vereines  deut- 
scher Ingenieure  und  ist  den  Teilnehmern  an  den 
Jubiläumsfeierlichkeiten  vom  Berliner  Bozirksvereine, 
der  hierbei  die  Rolle  des  Gastgebers  spielt,  gewidmet. 
Wie  die  Herausgeber,  A.  Herzberg  und  D.  Meyer,  in 
ihrem  Gelcitsworte  sagen,  verfolgt  das  Werk  den 
Zweck,  dem  Leser  am  Beispiele  der  Reichshauptstadt 
die  Bedeutung  der  Ingenieurtätigkeit  für  Staat,  Ge- 
meinde und  Industrie  vor  Augen  zu  führen.  Und  in 
der  Tat  ist  es  ein  farbenreiches  Mosaikbild,  das  der 
stattlicho  Band  dem  Blicke  bietet ;  :13  Teile  vereinigt 
es  in  der  Gestalt  einzelner  Aufsätze,  die  beinahe 
ebenso  viele  Namen  als  Verfasser  aufweisen.  Hie  alle 
im  Rahmen  dieser  kurzen  Besprechung  zu  nennen, 
würde  zu  weit  führen,  kaum  daß  man  die  Ueber- 
schriften  der  verschiedenen  Beiträge  sämtlich  er- 
wähnen kann.  Anhebend  mit  einer  Schilderung  der 
Bodenverhältnisse  Berlins  und  seiner  nächsten  Um- 
gebung, werdon  nacheinander  der  Berliner  Verkehr, 
die  technischen  Einrichtungen  der  l'ost  und  Tele- 
graphie,  das  Kaiserliche  Patentamt,  die  physikalisch- 
technische  und  die  übrigen  bekannten  Reichs-  und 
Versuchsanstalten  in  und  bei  Berlin ,  die  Berliner 
Bauverwaltung,  die  öffentlichen  Straßen,  Plätze  und 
Brücken  der  Stadt,  ihre  und  verschiedener  Nachbar- 
orte Wasserversorgung,  die  Kanalisation  der  Reichs- 
hauptstadt und  der  Stadt  Charlottenburg,  die  ver- 
schiedenen Gas-  und  Elektrizitätswerke  und  die  öffent- 
lichen Badeanstalten  eingehend  behandelt  und  be- 
schrieben. Die  weiteren  Abschnitte  umfassen  die 
elektrische  Hoch-  und  Untergrundbahn,  den  Teltow- 
kanal, die  Industrie  Berlins  im  allgemeinen  und 
mehrere  der  bedeutendsten  industriellen  Werke,  deren 
Berlin  ja  so  viele  aufzuweisen  hat,  im  besonderen : 
die  Allgemeine  Elektrizitätsgesellschaft  sowie  die 
Firmen  A.  Borsig,  Ludwig  Loewe  &.  Co.  und  Siemens 
&  Halske.  Ohne  hier  auf  EinzeUieiten  näher  einzu- 
gehen, darf  man  doch  sagen,  daß  dio  Festschrift  mit 
ihren  zahlreichen,  durchweg  sehr  gut  gelungenen 
Zeichnungen,  Abbildungen,  Plänen  und  Karten  eine 
dauernd  wertvolle  Erinnerung  darstellt,  für  die  man 
dem  Berliner  Vereine  dankbar  sein  muß.  —  Als 
dritte  und  letzte  der  Gaben  bleibt  noch  ein  kleiner 
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hübsch  illustrierter  l-'ührer  in  die  Umgegend  Ton 
Berlin  zu  erwähnen,  der  hoffentlich  rceht  viele  der 
zur  Jubelfeier  erschienenen  Ingenieure  veranlaßt  hat, 
die  eigenartigen  Reize  der  märkischen  Landschaft 
kennen  zu  lernen  und  ihre  Vorzügo  zu  genießen. 

Bezirksverein  deutscher  Ingenieure 
an  der  unteren  Ruhr. 

Auf  einer  am  IC.  Mai  d.  .1.  abgehaltenen  Ver- 
sammlung den  Bozirksvoreins  doutHcher  Ingenieure  an 
der  niederen  Ruhr  sprach  Hr.  Direktor  Walliehs  aher 

Dampffördernaichineii  oder  elektrisch 
betriebene  Fördermaschinen. 

Bei  Ncuprojoktieruug  von  Förderanlagen  tritt  an 
die  Leiter  der  .Bergwerke  die  schwerwiegende  Frage 
heran,  welche  Betriebsart  zu  wühlen  ist.  Die  Frage 
ist  durchaus  nicht  immer  leicht  zu  entscheiden  und 
wird  nur  von  demjenigen  richtig  gelöst  werden,  der 
eingehende  Kenntnisse  über  die  w irtachaftlichon  und 
tc«  hnisehen  Eigenschaften  beider  Betriebsarten  besitzt 
und  sich  die  bisher  gewonnenen  Erfahrungen  zu  eigen 
gemacht  hat.  An  eine  moderne  Förderanlage  sind 
folgende  Anforderungen  zu  stellen: 


AbhiMunir  I. 

t>l«*r.mm  .  ln.T  Z«IIIIn^.K..n|.  rn....  hli.r  mit  Kull.^ii- 
■.K-urniDBr   ron   S  X  !»'•»  mm  Zylindi-rdurrhrncu  r  und 
SUOO  mm  Hub  *u  Al.uirfrn. 

1.  Unbedingte  Betriebssicherheit,  da 
die  Fördermaschine  das  unentbehrlichste  Glied  der 
ganzen  Anlage  ist. 

2.  Wenn  die«»  vorausgesetzt :  O  e  k  o  n  o  m  i  o  der 
F  ö  r  d  e  r  u  n  g. 

3.  Eventuelle  Anpassung  an  ein  vorhandenes 
Kraftverteilungssystem,  wie  :  Elektrische  Zentrale  oder 
Dampfkosselanlage. 

Für  die  Entscheidung  der  Frage  ist  wichtig,  dio 
Entwicklung  beider  Betriebsarten  zu  kennen. 

al  Da  m  p  f  f  ö  r  d  e  r  m  as  c.  h  i  n  e  n.  Bis  Anfang 
der  neunziger  Jahre  war  mit  wenigen  Ausnahmen  die 
einstufige  Z  w  i  1 1  i  n  g  s  f  ö  rd  e  r  m  a  s  c  h  i  n  e  mit  seit- 
lich liegenden  Ventilküsten,  Kulissensteuerung  und 
der  Eigenschaft  sehr  hohen  Dampfverbrauches  in  Ge- 
brauch. Anfang  der  neunziger  Jahre  trat  im  hiesigen 
Revier  vereinzelt  die  V  e  r  b  u  n  d  -  F  ü  r  d  e  r  in  a  s  c  b  i  n  e 
auf,  welche  zwar  etwas  sparsamer  arbeitet,  jedoch 
eine  schlechtere  Manövrierfähigkeit  besitzt.  Exakte 
Dampfverbrauchsversuche  wurden  mit  diesen  Ma- 
schinen noch  nicht  gemacht.  Im  Jahre  l'JOO  bestellte  die 
Harpener  Bergbau-Aktiengesellschaft  bei  der  Fried rieh- 
Wilholmshütte  dio  o  r  s  t  e  Z  w  i  1 1  i  n  g  s  -  T  a  n  d  e  in - 
Fördermaschine,  welche  Ausnutzung  der  Ver- 
bundwirkung mit  dem  gleichmäßigen  Drehmoment 
beider  Heiton  vereinigt.  An  dieser  Maschine  fanden 
gleichzeitig  die  Prinzipien  für  bessere  (tekonomie,  die 
bei   den   Betriebsdampfmaschinen   längst  eingeführt 


waren,  Anwendung,  nämlich:  Anordnung  der  Ventile 
über-  und  unterhalb  der  Zylinder,  dadurch  Hchaffung 
geringerer  schädlicher  Küuino  und  getrennter  Wege 
für  Einlaß-  und  Auslalldampf  zur  Verringerung  der 
hohen  Kondensat ionsverluste. 

Gleichzeitig  trat  eine  richtige  Würdigung 
der  dynamischen  Verhältnisse  beim  Vorgang 
des  Förderzuges  ein.  Es  wurde  für  wesentlich  or- 
aehtet,  dilti  s  c  h  o  n  w  ü  hrend  der  B  e  s  c  h  1  o  u  n  i  - 
gungszeit  nicht  mit  Vollfüllung,  sondern  mit  Ex- 
pansion gefahren  werden  muß;  dieser  ( irundsatz  iniill 
bei  Bern  Inning  der  Zylinderabmessungen  Berücksichti- 
gung finden.  Das  beigefügte  Diagramm  (Abbild.  Ii 
einer  älteren  Fördermaschine  zeigt,  wieviel  nutzbare 
Arbeit  durch  ungenügende  Expansion  verloren  geht. 
Für  die  Zeche  Werne  wurde  11)02  eine  Fördermaschine 
für  14  Atm.  Betriebsdruck  geliefert,  deren  rankini- 
siertes  Diagramm,  wie  Abbildung  2  zeigt,  sich  nicht 
mehr  von  solchen  einer  Präzisions  -  Dampfmaschine 
unterscheidet;  die  gestrichelte  Linie  zeigt,  da»  schon 
während  der  Beschleunigung  mit  fünffacher  Expansion 
gefahren  werden  kann. 

Sodann  wurden  die  verschiedenen  Sieherheits- 
apparate  zur  Sicherung  gegen  das  l'eberfahren  über 


7%  Füllung 


die  Hängebank  erwähnt,  kurz  übor  die  auf  der  Düssel- 
dorfer Ausstellung  bekannt  gewordene  Thomsonschti 
Bauart  der  Fördermaschine  mit  stehend  angeordneter 
Dampfmaschine  und  hintereinander  liegenden  konischen 
Trommeln  berichtet.  Die  letztere  Maschine  hat  keine 
Nachahmer  gofundun,  was  auf  zu  große  Kompliziert- 
heit und  zu  hohen  Preis  zurückzuführen  ist. 

b|  Entwicklung  der  elektrisch  betrie- 
benen Fördermaschine.  Die  erste  große  elek- 
trisch betriebene  Haiiptschaclit-FOrdermaBohine  wurde 
auf  der  Düsseldorfer  Industrie-  und  (^"Werbeausstellung 
vorgeführt  und  später  auf  der  Zeche  Zollern  II  des 
Gelsenkirchener  Bergwerksvereins  aufgestellt. 

Der  elektrische  Betrieh  ist  für  Hauptschacht- 
Fördermaschinen  an  sich  ungeeignet,  da  es  sich  um 
einen  steten  Wechsel  zwischen  Anlassen,  kurzer 
gleichmäßiger  Geschwindigkeit,  Auslaufen  und  Unter- 
brechung bandelt;  dio  Mittel  zum  Ausgleich  der  ge- 
waltigen Schwankungen  bestanden  zunächst  (Düssel- 
dorfer Ausstellung)  in  der  Zwischenschaltung  einer 
Akkumulatorenbatterie,  dann  wurde  dio  Jlgnersche 
Uinforinermaschine  bekannt,  welche  aus  einer  zu- 
sammengekuppelten  Dynamomaschine  mit  einem  vom 
Netz  gespeisten  Motor  besteht  unter  Einschaltung 
eines  Krurt-Aufspcichcrungsclementes  l Schwungmassel 
oder  einer  Akkumulatorenbatterie.  Die  Regulierung 
der  am  Fördermotor  gewünschten  variublen  Spannung 
geschieht  nun  durch  Aenderung  der  l'olderrugcluiig 
in   der  Aulaßdynamomaschine.    Wichtig   beim  elek- 
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trixeben  Förderbetrieb  ist  der  Zuxammcnliang  zwischen 
Spannung  und  <  icHcliwiniliirkcit  bei  Elektromotoren; 
OH  ixt  daduri'b  die  Möglichkeit  gegeben,  in  («dem  Mo- 
mente diir<'b  c i Ii f jt >' Ii i'  Verstellung  des  Anlaßhebels  der 
Fördermaschine  die  gewünschte  (lesch  windigkeit  zu 
geben,  und  m  bllit  «ich  ferner  dadurch  ermöglichen, 
eine  gewollte  Abnahme  der  (juschwindigkeit  gegen 
Ende  den  Förderzugcx  dureb  die  Maschine  selbst 
zwaiigltluhg  auf  da*  genaueste  vorzuschreiben.  AiiT 
diene  Weine  int  eine  an  Dampf fördermaschinen  un- 
erreichte Sicherheit  gegen  da»  1' ebertreiben  des 
Fördcrkorbcx  über  die  lliingchank  gegeben. 

Die  im  Betrieb  befindlichen  grollen  Förderanlagen 
auf  /.ollern  N,  MatbiaH  Stimicx  und  de  Wendel,  ar- 
beiten mustergültig,  daH  vollständig  gleichmällige 
nrebmoment  der  l'ördermotorcn  gibt  der  ganzen  For- 
derung eine  wundervolle  Kühe.  Dagegen  ist  zu  be- 
merken, dal!  die  doktrinelle  Förderanlage  mit  l'rimär- 
riiaBehine  und  Jlgncraggregut  ein  ganzes  System  von 
Gliedern  mit  vierfacher  Kncrgicuinxctzung  in  «ich 
schlielit,  und  dall  die  tiefahr  von  Störungen,  wenn 
auch  nicht  troll,  ho  doch  immerhin  gröller  int  als  bei 
Kampf fördermaschinen.  bei  welchen  da»  Kraftmittcl 
unmittell.ar  und  ohne  Umsetzung  an  der  Maschine 
zur  Wirkung  kommt. 

R  e  k  a  p  i  t  u  1  a  t  i  o  n  (erat«  Bedingung!:  Die 
B  e  t  r  i  e  b  x  s  i  c  Ii  e  r  h  v  i  t  ixt  für  I)  e  i  d  e  Arten 
praktixch  o  r  w  i  e  x  e  n  ,  doch  ixt  die  Einfachheit 
der  ganzen  Anlage  bei  Dampf fördermaschinen  hervor- 
zuheben.   Die  Sicherheit  gegen  dax  U ebertreiben  des 


Förderkorbcx  ixt  bei  elektrixch  betriebenen  Förder- 
maschinen g  r  ö  1t  e  r. 

2.  O  e  k  o  n  o  m  i  e  d  e  x  I'  f»  r  d  e  r  b  e  t  r  i  e  b  e  8  :  Die 
Ergebnixxe  der  bisher  einwandfrei  durch  den  Dampf- 
kexxel-lTeberwachungflverein  dos  Oberbergamtsbezirks 
Dortmund  vorgenommenen  Dampfverbrauchsversuehe 
sind  in  obiger  Tabelle  aufgezeichnet. 

Hierzu  muH  bemerkt  werden,  daß  die  Messung 
über  die  verbrauchte  Energie  bezw.  des  Kraftmitteis 
in  Beziehung  gesetzt  wurde  zu  der  Eeintung  in  ge- 
hobenem Fördergut  in  der  Zeiteinheit,  in  «»genannten 
Schachtpferdextärken.  Bei  Vergleich  der  verschiedenen 
Mexsungsrexultate  ixt  jedoch  grobe  Vorsicht  an- 
zuwenden, da  auf  die  Verbranchxzahlen  durcbnui 
nicht  allein  die  Körderinaxrhine  einen  Einfluß  hat, 
Bondern  auch  die  Schachtteufe,  Zuxtand  dex  Schachtex, 
(Irölie  der  bei  einem  Zuge  gehobenen  Nutzlast,  Ver- 
hältnix zwischen  Förderzeit  und  Sturzpauxen,  Lange 
der  Förderzeit  am  Tage  überhaupt,  (JeBchicklichkeit 
dex  Maschinisten  beim  Fahren  usw. 

Der  Vergleich  ergibt,  daß  angesichts  der  bisher 
gemessenen  Resultate  die  elektrisch  betriebene  Förder- 
maschine auf  Zollern  H  mit  dem  geringsten  Dampf- 
verbrauch  arbeitet,  aber  es  darf  nicht  übersehen 
werden,  wa«  miteinander  verglichen  ist.  Die  aller- 
'  modernste  l'räzisionB-Dampfmaschine  mit  dreifacher 
Verbiindwirkung  für  hohen  Druck  gegenüber  der  ein- 
stufigen Dampfmaschine  alter  Bauart  für  niedrigen 
Druck  mit  großen  schädlichen  Bäumen  und  daher 
sehr  hohen  Kondenxatiormverluiitou.  Da» 
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K  n  t  w  i  c  k  l  u  n  g  der  Dimpf-Förd  e  r  m  a  * e  Ii  i  n  e. 


Zeche  Werne  zeigt,  dntt  der  Betrieb  der  Förder- 
maschinen mit  sehr  hoch  gespanntem  Dampf  un.l 
weitgetriebener  Expansionswirkung  durchaus  iiii.glieh 
und  praktisch  bewiesen  ist.  Leider  konnte  «ler  Dampf- 
vcrhrauch  an  dieser  Maschine  noch  nicht  gemessen 
werden,  doch  kann  man  bei  Vergleich  mit  bisherigen 
Messungsresultaton  auf  dem  Emschcrschacht  die  für 
1  kg  Dampf  geleistete  Arbeit  in  Kilogramm  be- 
rechnen und  unter  Zuhilfenahme  den  Diagramms  von 
Zeche  Werne  den  Dampfverbrainh  für  eine  der- 
artig«? Maschine  ermitteln.  Man  Ergebnis  dieser 
Messung  ist  in  vorstehender  Tabelle  enthalten,  wobei 
sich  ein  Dampfverhraih  h  von  K,7  kg  für  die  Scbaeht- 
pferdestuiidc  ergab.  Hierbei  sind  die  «iewinne  durch 
die  l'ebcrhitzung,  Teilung  de»  TemperAturge  fallen, 
Treiinung  «b'r  Wege  für  Kinlali-  und  Aiislulivetitil 
noch  nicht  berücksichtigt.  Anderseits  ist  die  Rech- 
nung für  den  Vergleich  mit  dem  B«>ispiel  der  elek- 
trisch betriebenen  ForiliTinaschine  auf  Zollern  II  zu 
günstig,  weil  es  sich  bei  <l»'in  Versuch  auf  Kmscher- 
schacht  mir  um  eine  sechs-  bis  achtstündige  Hotte 
Förderzeit  bandelte,  wilhreud  bei  dem  Versuch  auf 
Zollcrn  II  durch  24  Stunden  hindurch  gemessen 
wurde  und  dabei  «lie  Stillstand.-  sowie  die  Verluste 
durch  das  Einfahren  von  Material  und  Menschen  Hc- 
rücksiiditigung  fanden. 

Ks  soll  nun,  um  dem  gerecht  zu  werden,  zu  iler 
gerechneten  Zahl  von  Werne  von  9,1  ein  etwa  HO- 
prozentiger  Zuschlag  gemacht  werden  und  der  fol- 
genden Kenlabilitätsrechnung  ein  Danipfvcrbraueh  von 
Iii  kg  f.  d.  Schachtpferdestiirkenstunde  zugrunde  gelegt 
werden,  wahrend  von  der  Zahl  14,220  für  das  Heispiel 

XII.« 


auf  Zollern  II  noch  ein  Abzug  von  2,22t;  kg  für 
gerecht  erachtet  wird,  damit  die  in  folgender  Zu- 
sammenstellung angenommene  grötierc  Nutzlast  und 
Teufe  Berücksichtigung  fandet. 

Die  Kostciizusammcnstellung  der  Betriebskosten 
für  die  verschiedenen  Betriebsarten  ergibt  einen  Mehr- 
verbrauch  von  etwa  50UOU  f.  d.  Jahr  gegenüber  dem 
Betrieb  mit  eigener  Zentrale  und  einen  solchen  von 
etwa  100  000  gegenüber  dem  Beispiel  bei  Bezug  der 
elektrischen  Energie  von  auswiirts.  Die  Kosten  für 
die  Kesselanlage  und  di«>  (iebäude  sind  weggelassen, 
weil  sie  für  beide  Kalle  etwa  <lie  gleichen  bleiben 
werden;  zudem  sind  in  der  Annahme,  looo  kg  Dampf 
kosten  KTO.*,  die  Verzinsung*-,  Amortisation*-  und 
Itedienungskosten  der  Kessel  enthalten.  Der  l'reis 
für  die  Kilowattstunde  ist  hierbei  auf  it  angenommen  ; 
die  Annahme  des  Verbrauche*  von  l,t>  Kilowattstunden 
auf  eine  Scbachtpferdestiirkonstunde  ist  den  Messungen 
bei   dem  Versuch    auf  Zeche   Zollern  II  entnommen. 

Die  Entsclu-idung,  welche  der  beiden  Betriebs- 
arten der  Bedingung  2  am  besten  genügt,  kann  hierbei 
nur  lauten:  Der  Betrieb  mit  der  Dampf- 
f  ö  r  d  e  r  m  a  s  c  h  i  n  e  ist  sowohl  in  <l  e  r  Anlage 
als  in  den  Betriebskosten  der  billigste, 
»«•tili  man  beiderseits  moderne  Ausführungen  zu- 
grunde  legt. 

Der  (irund  liegt  zum  Teil  in  den  grollen  Ueber- 
tragungsverluhteli  bei  der  elektrischen  Fordcruilg ; 
diese  betragen,  gerechnet  von  der  indizierten  Leistung 
der  l'rimiiranlage  bis  zu  der  im  l'ördcrschachtc  ge- 
leisteten Arbeit,  55  bin  5s  "j0  im  Durclisihnitt.  Der 
(irund  des  hohen  Dampfvcrbraucbes   <l  e  r  älteren 
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Konten  dos  Förderbetriebe  §. 


Förderung  im  Jahr  900  000  t 

f.d.  Tag     3  000  t{lnJ;!fh'c 

f.  d.  Zug      5  600  kg 


I«.  s.- 


Teufe 


800  m 


Dampfdruck    ...  12  Atm. 

Arbeitsleistung  *  1000  .  8000_.  800  _  \ 
f.  d.  Tag      t       75  .  3600        ~"  \ 
Arbeitsleist.  i.  Jahre  (300  Tage)  2  660000  F.  S.-Std. 


Anlage  kosten  (unter  Wcglassung  der  OebBude-  und  Keseelkosten». 

K  1  e  k  t  r  1  «  1  1  I  I. 


Dampf. 

Zwillings-Tandem-Fftrder- 
maschine,  850  X  1300  X  1600  mm 
Hub: 

Treibacheibe  7000  mm  •* 
Durchm.,  fertig   .  .  140000 
.  .  .  .  .      9  000 

149  000 


Eigene  Zentrale. 

Leistung  an  der  Zentrale  1870  F.  8., 
gerechnet  auf  2X7  Stunden  : 

Fördermaschine  m.  An-  •* 

laßaggregat  u.  allen 

Schaltanlagen  .  .  .  350  000 

Fundamente   7  0O0 

Anteil  an  der  Zentrale 

(1870  P.S.)  .  .  .   .  130  000 

487  000 
Betriebskosten. 


Bezug  der  Energie  von 
auswärts. 

Fördermaschine  m.  An- 

laßaggregat  u.  allen 

Schaltanlagen  .  .  .  350  000 
Fundamente   7  000 

357  000 


Annahme:  1000  kg  Dampf 

1,70  ,4f, 
Dampfverbrauch:  13  kg  f. 

Schacht-P.  S.-Stunde. 
Eine  Schacht- P.S. -Stunde 

1,7.  13 


1Ü0U 


,^0,0221  .4. 


Dampfkosten  2  660  000 
X  0,0221   

2  Maschinist.,  1  Putzer 

Verzinsung  u.  Amortis. 
15°/o  von  149  000  A 

Reparat,  Kleinmate- 
rial, f  " 


kosten 
.i. 

kostet 
.« 

58  780 
4  000 

22  400 

7  000 


Betriebskosten  gesamt     92  180 

Kosten  für  1  Schacht-  >) 
P.S.-Stunde  ....  3,46 


Annahme :  12  kg  Dampfverbrauch 
f.  d.  Schacht-P.  S.-Stunde, 

Eine  Srhacht- P.S.-Stunde  kostet 
0.0204  Ji. 


Dampfkosten  2  660  000  •* 

X  0,0204    54  260 

3  Maschinist.,  2  Putzer  6  500 

Verzinsung  u.  Amortis. 

15  °/o  von  487  000  .«  73  500 

Reparaturen,  Schmier- 
material   10  000 

Betriebskosten  gesamt  144  260 

Kosten  für  1  Schacht-  1 

P.S.-Stunde  ....  5,43 
1,57 


Annahme:  1  Schacht-P.  S.-Stunde 

=  1,6  KW.-Stunde, 
Preis  der  KW.-Stunde  3  o. 


Kosten  der  Energie 
2660000X1,6X0,03 

2  Maschinisten,  1  Elek- 
triker, 1  Putzer  .  . 

Verzinsung  u.  Amortis. 
15>  von  357000 

Reparaturen,  Schmier- 


127  500 
5  500 

53  500 
7  000 


Betriebskosten  gesamt   193  500 

•) 

7,25 
2,1 


Koston  für  1  Sehacht- 
P.  S.-Stunde  .... 


— 


'///////. 


Afm 


>■!,:•  \  Füllung:  I  kg  I>ampf  !•  t-i.-t  1B8O0  mke 


7  \  Küllunit:  1  kif  iMmj.f  M.IH  «*  :«*>  mkg. 


Dam pffördor maschinell  liegt  in  der  ungenü- 
genden Ausnutzung  der  Expansionswirkung  während 
der  Hauptarbeit  der  Fördermaschine  und  nicht,  wie 
vielfach  behauptet  wird,  in  den  großen  Kondensatinns- 
verluBten  während  der  Stillstünde. 

Die  nebenstehende  Diagramm- 
Zusammenstellung  (Abbild.  5)  zeigt 
sehr  deutlich,  was  durch  die  richtige 
Anwendung  der  modernen  Grundsätze 
gewonnen  werden  kann. 

Es  muH  nach  vorliegenden  Aus- 
führungen die  Antwort  auf  die  Frage: 
Dampffördermaschine  oder  elektrische  Fördermaschine, 
lauten:  Keiner  von  beiden  den  Vorzug  für 
alle  Fälle,  doch  auf  die  Zeche  mit  Dampferzenguntp«- 
anlage  die  weit  wirtschaftlicher  arbeitende  Dampf- 
fördermaschine. Ist  man  in  der  Lage,  ans  eigener 
llüttcnzentrale  oder,  was  zweifellos  bald  kommen  wird, 
hus  eigener  Koksofengaszentrale  die  elektrische  Energie 
i«ehr  billig  zu  beziehen,  so  mag  die  elektrische  Förder- 
maschine ihr  Keld  behaupten  und  vermehren.  Auch 
für  dii>  Fälle  geringer  Förderung  auf  entlegenen 
Schächten,  wo  die  Aufstellung  einer  Kessclbatterie 
vermieden  werden  soll,  sowie  hei  unterirdisch  auf- 
zustellenden Fördermaschinen  wird  der  bequemen  Zu- 
führung wegen  dem  elektrischen  Antriebe  der  Vorzug 
zu  geben  sein. 
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Iron  and  Steel  Institute. 


Per  zweite  Tag  (11.  Mai)  begann  mit  dem  vor- 
läufigen Berieht  ühor  eine  Abhandlung  von  J.  (>.  A  rnold 
und  I'.  K.  Kno wie »  Ober  den 

Einfloß  Ton  Mangan  anf 

Die  Einwirkung  von  reinem 
auf  reines  metallisches  Einen  int  noeh  fast  unbekannt; 
die  Untersuchungen  Hadtields  und  Guillets  gehen  aus- 
einander, wohl  infolge  der  Ungleichheit  de«  Material«. 
Arnold  verwendete  Legierungen  von  0,3  bin  35  °/o 
Mangan.  Die  höchsten  Gehalte  an  Kohlenstoff  und 
Silizium,  0,1  und  0,2  o/0,  enthielten  diejenigen  mit 
85%  Mangan,  da  das  reinste  Mangan,  das  Arnold 
erhalten  konnte,  immer  noeh  beträchtliche  Mengen 
dieser  Fremdkörper  aufwies.  Das  Material  wurde 
mit  schwedischem  Staheisen  (99,8  <'y  Eisen)  in  von 
Arnold  eigens  hergestellten  Toutiegcln  erschmolzen, 
während  das  Mangan  stets  getrennt  in  einem  andern 
Tiegel  aus  Magnesia  flüssig  gemacht  wurde.  Die  Zu- 
sammensetzung der  Tiegel  war  folgende  : 

T  o  n  t  i  e  g  e  1 : 

l'ngebrannter  feuerfester  Stourbridge-Ton     .  45  »o 

Derby-Ton  ....  21  „ 

„                 .         Stannington-Ton    .  21  „ 

„         Cornwall-Kaolin    .......  10  „ 

Koksstaub  mit  geringem  Schwefelgehalt       .  3  , 
Magnesiatiegel: 

Im  elektrischen  Ofen  geschmolzene  Magnesia   t'.,8  kg 
l'ngebrannter  feuerfester  Stourbridge-Ton     ,  373  g 
Wasser  mit  12  Volum-I'rozent  Natron-Wasser- 
glas  650  cem 

Damit  das  flüssige  Eisen  beim  Stehen  keinen 
Sauerstoff  aufnahm,  wurden  die  Schmelzungen  derart 
vorbereitet,  daß  beide  Metalle  gleichzeitig  flüssig 
wurden.  Eine  halbe  Minute  nach  dem  Zusammen- 
gießen wurden  dann  viereckige  Blöcke  von  50  mm 
Seitenlänge  und  annähernd  10  kg  Gewicht  gegossen. 
Diese  Blöcke  wurden  unter  dem  Hammer  auf  38  mm 
starke  Stäbe  gesehmiedet,  darauf  in  zwei  Stichen  auf 
32  mm  Vierkantstäbe  mit  abgerundeten  Kanten  und 
schließlich  auf  23,8  mm  starkes  Kuudeisen  ausgewalzt. 
Bei  dem  Hämmern  wurden  die  Blöcke  mit  höherem 
Mangangehalt  härter,  von  13  bis  20  o/0  glichen  sie 
gewöhnlichem  Werkzeugstahl,  während  Legierungen 
mit  20  bis  35  »  o  Mangan  sich  wie  harter  Wolfrain- 
stahl verhielten.  Kotbruch  trat  nicht  auf.  Während 
des  Walzens  zeigte  sich  bei  Proben  über  13  o  0  Mangan 
nichts  Besonderes:  bis  20  o«  nahmen  die  Stäbe  an 
Härte  zu,  von  da  bis  3  t)  op  walzten  sie  sich  irleich 
harten  Spczialstählcn.  Die  chemische  Untersuchung 
ergab  nachstehende  Schwankungen  im  Mangangchalt, 
je  nachdem  l'roben  aus  dem  einen  oder  andern  Ende 
oder  der  Mitte  genommen  wurden.  Dabei  konnte 
leider  nicht  mehr  festgestellt  werden,  welche»  Stab- 
ende oben  und  welches  unten  gegossen  war. 

MaDffangrhalt  In  \  der  KuodeUmaUbe 
riu  Kndr        In  der  MItto      ander»  Kndr 

3,07  3,48  3.42 

10,00  13.85  11,96 

2b,53  2S.24  35,14 

In  der  Besprechung  ergriff  zuerst  L.  (iuillct 
das  Wort,  um  zunächst  einen  Widerspruch  in  den 
Kohlenstoffgehaltcn  als  Druckfehler  in  seiner  Arbeit 
aufzuklären ;  andere  sich  widersprechende  Punkte 
schrieb  er  der  Versehicdcnartigkcit  der  Zusammen- 
setzung, besonders  im  Siliziumgehalt,  zu.  F.  W.  Ilar- 
hord  tadelte  die  vorzeitige  Veröffentlichung  Arnolds 
und  die  rnregelniHliigkeit  in  der  Zusammensetzung 
seiner  Prohcstählc   und  drückte   sein  Erstaunen  über 


Block-Sr. 
977 
944 
**uo 


die  Art  aus,  mit  der  die  Herstellung  niedrig  gekohlter 
Stähle,  die  doch  jeder  Fabrikant  Sheffields  auch 
machen  könne,  in  die  Welt  gesetzt  wurde.  Er  hoffe, 
daß  sich  Arnold  neues  Material  verschaffen  werde, 
bevor  er  an  die  weiteren  umfassenden  Untersuchungen 
gehen  werde. 

Die  Arbeit  von  C.  von  Schwarz  befaßte  Bich 
mit  der  bekannten 

Verwendung  von  Sauerei  off  zur  Entfernung  von 
Hochofenansätzen.  • 

Edward  Laws  berichtet  über  die 
Sprödigkelt  und  Blasenbildung  bei  dünnen  Stahl- 
blechen. 

Er  faßt  seine  Resultate  in  die  beiden  Sätze  zu- 
sammen : 

1.  daß  oxydierter  Stahl  Blasenbildung  verursacht 
und  daß  dieser  l'ebelstand  eher  beim  Bessemer- 
ala  beim  Martinstahl  auftritt; 

2.  daß  Schwefel  und  Phosphor  den  Stahl  Bpröde 
machen,  besonders  dann,  wenn  die  Bleche  aus 
großen  und  langsam  abgekühlten  Blöcken  ge- 
walzt werden,  bei  denen  ja  die  Seigerung  am 
stärksten  ist. 

Wigham  sprach  dann  über 

Einwirkung  des  Kupfers  im  Stahl. 

Man  hat  angenommen,  daß  ohne  Gefahr  bis  2  °o 
Kupfer  im  niedriggekohltcn  Eisen  vorhanden  sein 
können,  während  der  Prozentgohalt  im  hochgekohlten 
Eisen  noch  weit  höher  sein  dürfe.  Aueh  hat  man 
festgestellt,  daß  wenn  Kupfer  schädliche  Wirkungen 
hat,  der  l'ebelstand  auf  den  Schwefel  zurückzuführen 
ist,  der  im  Erz  an  das  Kupfer  gebunden  war. 
Wigham  hat  nun  den  Schwefeleinfiuß  und  andere 
zweifelhafte  Punkte  vollkommen  aus  der  Frage  aus- 
geschaltet, indem  er  metallisches  Kupfer  mit  beBtem 
Stahl  von  bekannter  Zusammensetzung  zusammen- 
schmolz, die  erhaltene  Legierung  bis  zum  Draht  her- 
unterwalzte und  den  gewöhnlichen  Prüfungen  unter- 
warf. 20  t  dieser  Legierung  wurden  in  den  Cradock- 
Werken  zu  Wakefield  hergestellt  und  für  die  Ver- 
suche verwendet.  Laboratoriumsversuche  wurden  nicht 
gemacht.  Der  Kohlenatoffgehalt  der  verschiedenen 
Stähle  betrug  0,5,  0,72,  0,70  und  0,78  »;„  und  der 
Kupfcrgehalt  lag  zwischen  0,2  und  1  %.  Bei  den 
Probestücken  mit  0,5  <>»  C  war  im  allgemeinen  die 
Dehnung«-  und  Bruchfestigkeit  besser  bei  (legenwart 
von  Kupfer,  während  bei  0,6  0'0  (!u  die  Biegefestig- 
keit durch  das  Kupfer  nicht  geändert  wurde,  und  bei 
Gegenwart  von  0.4  »o  "u  war  die  Torsionfestigkeit 
um  50  °/o  besser.  Die  Drähte  mit  einem  Durchmesser 
von  1,9  mm  zeigten  sich  in  bezug  auf  Dehnungs-  und 
Bruchfestigkeit  mit  den  Normalproben  annähernd 
gleichwertig.  Die  TorsionfeBtigkeit  war  im  allgemeinen 
geringer,  während  die  Bruchfestigkeit  entweder  die- 
selbe oder  größer  war  als  die  der  nicht  kupfurhaltigen 
Stube.  Ein  zu  Draht  von  1,3  mm  Durchmesser  aus- 
gezogener Stahl  mit  0,27  °o  Cu  zeigte  eine  Dehnung»- 
festigkeit  von  204  kg('<|iiiru.  Die  Ergebnisse  zeigen,  daß 
es  nicht  vorteilhaft  ist,  mehr  als  0.0  o©  Kupfer  in  Stahl 
mit  0,5  o.ii  oder  mehr  Kohlenstoff  zu  haben,  aber  daß 
0,25  o«,  Kupfer  selbst  in  dem  besten  Stahl  nicht 
schädlich  wirken. 

l'eber  die  Arbeit  von  Peter  Ey  ermann: 

Die  Herstellung  Ton  gewalzten  Schelbcnstahl- 
r&dern  und  Bandagen 

gedenken  wir  in  Bälde  näheres  zu  berichten,  da  uns 
der  Verfasser  ein  ausführliches  Referat  seiner  Ab- 
handlung in  Aussicht  gestellt  hat. 


*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  10  S.  1127. 
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Bannistcr  berichtet 
Über  die  Beziehung  zwischen  der  Natur  des  Bruches 
und  der  Mikrostruktur  tob  Stahlproben. 

Die  verschiedenen  Arten  de»  Bruche»,  die  er 
zwischen  den  äußerst  dehnbaren  und  leicht  brüchigen 
Stählen  unterscheidet,  sind  der  Reihe  nach  behandelt, 
d.  h.  die  betreffenden  Schliffe  sind  abgebildet  und  be- 
schrieben. AI*  Hauptarten  unterscheidet  er  blätterigen, 
unregelmäßigen,  kristallinen  und  schrägen  Bruch. 
Die  mechanische  l'rafung,  die  chemische  Analyse 
und  die  Mikrostruktur  dieser  Bruchtypen  sind  ver- 
glichen worden,  wobei  man  fand,  daß  jeder  Bruchart 
ein  charakteristisches,  mikroskopisches  Bild  entspricht. 
Schalenartiger  Bruch  wurde  bei  homogenem,  fein- 
kristallinem oder  körnigem  Stahl  erhalten,  der,  praktisch 
genommen,  frei  Ton  Schlackeneinschlüssen  und  Man- 
gansulfid ist.  Je  homogener  das  Eisen,  desto  tiefer 
sind  die  schalenförmigen  Bildungen.  Stähle  mit 
blatterigem  Bruch  enthalten  linicnfönuig  verlaufende 
Sehlaekcneinscblüsse  und  feine  Adern,  die  man  in  Eng- 
land mit  „ghost  litte»"  bezeichnet  und  die  ijuer  durch  die 
Probe  und  parallel  mit  den  Blättchen  laufen.  Die 
in  den  Schlackenlinieii  gestreckten  Teile  bestehen 
aus  Mangansilikat,  das  gewöhnlich  von  Mangansultid 
begleitet  ist.  Stähle,  die  einen  sehr  unregelmäßigen 
Bruch  zeigen,  sind  gewöhnlich  von  schlechter  Qualität 
und  bestehen  aus  unregelmäßigen  l'erlit-  und  Ferrit- 
komplexen,  die  fast  immer  von  Schlacken  oder  auch 


mehr  oder  woniger  von  den  sogenannten  „ghost  lines" 
begleitet  sind,  die  in  allen  möglichen  Richtungen  und 
Windungen  durcheinanderlaufen.  Die  erwähnten  feinen 
Linien  (ghost  lines)  bestehen  in  einer  Ausseigerung 
ton  Kohlenstoff,  Schwefel  und  Phosphor,  neben  der 
eine  beträchtliche  Abscheidung  von  Silizium  und 
Mangan  oder  nur  eine  geringere  Absonderung  von 
Silizium  und  Mangan  auftritt.  Beim  kristallinen 
Bruch  beobachtet  man  stets  eine  bestimmte  Be- 
ziehung zwischen  der  Größe  der  Kristalle  und  der 
Mikrostruktur  des  StahleM.  Sind  Schlacken-  und 
Mangansultid-Aussiheidungen  vorhanden,  so  liegen 
diese  in  dem  Ferrit,  der  den  l'erlit  bandartig  um- 
gibt. Schräge  Brüche  sind  häutig  nur  Abarten  des 
blättrigen  Bruches,  und  wo  die  Blättcheu  ganz  fehlen, 
sind  oft  Anzeichen  vorhanden,  daß  der  Bruch  in  der 
Richtung  auftritt,  in  welcher  die  Ferritbänder  am 
besten  entwickelt  sind.  Obgleich  blätteriger  Bruch 
immer  mit  den  Schlackenlinieii  oder  den  .ghost  lines" 
auftritt,  so  zeigt  doch  kristalliner  Stahl,  der  „ghost 
lines"  enthält,  nicht  immer  blätterigen  Bruch. 
Außer  dem  Bericht  von  Emile  Lelong: 

Die  maschinelle  Herstellung  von  Ketten, 

lagen  noch  die  Arbeiten*  der  Carnegie-Stipendiaten 
vor.  Wir  behalten  uns  vor,  demnächst  auf  die  eine 
oder  andere  derselben  zurückzukommen. 

*  Siehe  „Stahl  und  Eisen"  190«;  Nr.  I»  S.  563. 


Referate  und  kle 

Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Frankreich.  Die  „Revue  de  Metallurgie"  •  äußert 
sich  zu  der  zwischen  Ledebur  und  (i  u  illet  entstandenen 

Streitfrage  über  das  Zementieren 

wie  folgt:  Nach  Ansicht  des  indem  Bericht  nicht  ge- 
nannten Verlassers  scheint  die  Meinungsverschie- 
denheit mehr  auf  einem  allzu  ängstlichen  Festhalten 
am  Ausdruck  als  auf  Tatsachen  zu  beruhen.  Wenn 
Ledebur  von  Zementieren  spricht,  so  meint  er  den 
alten  Stahlfabrikationsprozoß,  bei  dein  durch  ein  vier- 
zehntiigiges  Krhitzcn  das  Eindringen  einer  begrenzten 
Menge  von  Kohlenstoff  in  verhältnismäßig  große  Tiefe 
der  Stücke  herbeigeführt  wird.  Guillet,  der  haupt- 
sächlich mit  der  Fabrikation  von  Motorfahrzeugen  zu 
tun  hat,  beschäftigt  sich  ausschließlich  mit  der  ober- 
flächlichen Zementierung  von  geringer  Tiefe  ivon 
höchstens  1  und  2  mmi.  die  schnell  durch  ein  nur 
wenige  Stunden  dauerndes  Erhitzen  erzeugt  wird.  Die 
flüchtigen  Cyanide  können  bei  einem  schnelleren  Ver- 
lauf des  Prozesses  zur  Vermittlung  notwendig  sein, 
ohne  im  gleichen  Maße  für  einen  viel  langsameren 
Vorlauf  des  Vorganges  unentbehrlich  zu  werden.  Sie 
können  sogar  schädlich  sein,  denn  für  eine  sehr  tiefe 
Zementation  könnte  eine  sehr  schnelle  oberflächlich 
stattfindende  Zuführung  des  Kohlenstoffs  eine  ober- 
flächliche Anreicherung  hervorrufen  und  die  Bil- 
dung von  Grauciscn  veranlassen,  wenn  die  Temperatur 
zufällig  etwas  hoch  steigt.  Bei  der  schließlich  er- 
reichten Oren/c,  als.»  wenn  der  < ileichgew iehtszustand 
eingetreten  ist.  hängt  der  tiehalt  au  eingeführtem 
Kohlenstoff  nur  von  der  Temperatur  üb  und  ist  un- 
abhängig von  der  Natur  der  als  Träger  dienenden 
tiase.  Sie  haben  nur  auf  die  Schnelligkeit  der  Kohlen- 
stoffübertragung Einfluß.  Diese  Oase  oder  Dämpfe 
treten  immer  auf.  sowohl  in  den  Kisten  für  langsame 
als  für  schnelle  Zementierung;  nur  ihre  Menge  kann 
verschieden   sein.     l  eberall   wo   eine   Spur  Alkalien 

•  „Revue  de  Metallurgie-,  Maiheft. 
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vorhanden  ist.  bilden  »ich  Cyanide,  und  überall  wo 
Kohlenstoff  ist.  entwickelt  sich  Kohlenoxyd. 

Trotz  der  sehr  verbreiteten  gegenteiligen  Meinung, 
ist  es  so  gut  w  ie  unmöglich  zuzugeben,  das  die  zemen- 
tierende Wirkung  des  Kohlenoxyds  gleich  Null  ist.  Sic 
wird  sieh  sehr  verlangsamen,  weil  die  Zersetzung  in 
Kohlenoxyd  und  Kohlensäure  gleich  nach  Auftreten 
der  geringsten  Spur  des  letzteren  Gases  aufhört.  Es 
muß  in  Berührung  mit  Kohle  wieder  reduziert  werden, 
damit  der  Prozeß  wieder  einsetzen  kann. 

Die  beiden  folgenden  Auslegungen  kann  man  für 
gleich  sicher  erachten: 

1.  Zahlreiche  gasförmige  Körper  lassen  ein  schnelles 
l'ebertretell  des  Kohlenstoffs  in  das  Eisen  zu, 
ohne  direkte  Berührung  der  beiden  Körper. 

2.  Die  Zerlegung  des  Kohlenstoffs  in  inniger  Be- 
rührung mit  Eisen  ist  gleichfalls  möglich.  Das 
Verschwinden  der  Temperkohle  beim  Wieder- 
erhitzen beweist  das. 

Der  einzige  Punkt,  der  strittig  sein  kann,  ist  die 
Präge,  ob  die  zweite  Art  des  Eindringens  von  Kohlen- 
stoß" ins  Kiseu  bei  dem  industriellen  Zementierungs- 
prozeß in  Betracht  kommt.  Die  Ledebur'*!-!   Ver- 
suche genügen  nicht  als  Beweis  dafür.  Er  hätte  im 
völlig  luftleeren  Raum  operieren  müssen  und  mit 
Körpern,  die  durch  vorheriges  Erhitzen  des  Kohlen- 
stoffs im  Chlorstrom  bis  zur  Weißglut  von  jeder  Spur 
Alkali  befreit  waren. 

Amerika.  In  der  Schiffahrtsperiode»  des  Jahres 
1  yi»5  betrug 

die  Elsenerzverseudung  ans  dem  fiebiete 
des  Oberen  Sees 

zu  Wasser  reichlich  3.1  T85O0O  t;  mit  der  Bahn  wurden 
etwa  titelt  MIO  t  versandt.  Die  Verschiffung  aus  den 
ein/einen  Häfen  betrug  für: 

•  „Bauiiiaterialienkunde",  1.  April  1906.  —  „Irnn 
Age-,  14.  Dezember  1 1>05. 
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Strtr.  Tonnen 

Escanaha   5  392  837 

Mar.piettc   3  025  -473 

Ashland   3  541  1  10 

Two  Harbours   7  904  328 

(iladstoue   0 

Superior   5  200  279 

Duluth   8  945  314 

Summe    34  0011341 

Seit  1892  hat  «1er  Eitransport  mit  Ausnahme  der 
Jahre  189«,  1903.  1904  beständig  zugenommen  und 
betrug : 

Tonnen 

1892    9  217  3.16 

1895    10  592  701 

1900   19  364  343 

1905  (Schätzung  .   .    34  645ÜOO 

Die  Steigerung  des  Versanden,  auf  die  wir  schon 
früher*  aufmerksam  g«'macht  haheti,  aus  den  Gruben 
int  bedeutender  geworden  als  die  Zunahme  der  Roh- 
eisenerzeugung', was  zum  Teil  darauf  zurückzuführen 
ist,  daß  vor  10  Jahren  noch  der  Durchschnittsgebalt 
der  Erze  an  Eisen  59  bis  60  o.„  betrug,  im  letzten 
Jahre  dagegen  nur  54  bis  55  u,i.  Von  dem  1905 
verfrachteten  Erz  fallen  daher  mehr  als  3  Millionen 
Tonnen  auf  den  Ausgleich  des  Eisengehaltes.  Erze  mit 
geringerem  Eisengehalt  werden  erst  vorschickt,  seitdem 
die  Werke  selbst  den  Abbau  der  <i ruhen  betreiben. 
Auch  der  Verlust  durch  Staiihbildung  soll  eine  Kolle 
spielen,  besonders  da  «1er  Versand  an  den  mehr  Staub 
ergebenden  Mesahicrzcn.  «ler  für  1905  etwa  59  og 
ausmacht  (gegen  4«  °,i  1902),  zugenommen  hat.  Oer 
Anteil  der  1'nitcd  States  Steel  Corporation  an  der 
Verschiffung  belief  sieh  auf  ungefähr  19812  t  oder 

57  °  o  «ler  (ti'samtiiK-nge.  Zu  Beginn  der  Schiffahrts- 
periode 1905  06  sollen  40  bis  41  Millionen  t  Erze  zur 
Verfügung  gestanden  haben  einschließlich  der  in  den 
Docks  und  auf  den  Hütten  no«-h  vurhandeuen  Be- 
stände. Der  Verbrauch  wird  hinter  dieser  Menj^e 
zurückst<'h«'n.  jedoch  macht  der  stärkere  Betrieb  der 
Hochöfen  einen  größeren  Reservebestand  notwendig. 
Für  die  Schiffahrtsaison  Mai  1906  bis  April  1907  sind 
schon  s«'it  Dezember  1905  90  on  aller  für  den  freien 
Markt  verfügbaren  Erze  aufgekauft  und  alle  ge- 
suchteren Sorten  völlig  vorgeben.  Die  Preissteigerung 
der   Erze  auf  50  Cents  bei   guten  Erzen   sogar  auf 

58  Cents  f.  d.  Tonne  gegen  erwartete  25  Cents  konnte 
dem  Abschluß  von  Licfcrungsvc  rtrftgcn  keinen  Ein- 
halt tun. 

Die  Erzengang  Ton  Schmied-  and  Flußeisen 
In  Kanada. 

Nach  dem  Bericht  der  „American  Iron  and  Steel 
Association"1**  war  die  Uesamterzeugung  aller  Arten 
von  Stahlblöcken  uml  Stahlguß  in  Kanada  im  Jahre 
1905  die  größte  der  bisher  erreichten  und  überschritt 
die  von  1902,  dem  Jahre  der  nächstgrößten  Produktion, 
um  224  955  t.  Die  Produktion  von  1904  wurde  um 
171  <>,»  überschritten.  Die  Produktion  an  Martinstahl 
betrug  mehr  als  59  11  u  der  (iesamter/.eugung.  Fast 
aller  Martinstahl  wurde  1904  und  1905  durch  den 
basischen  Prozeß  gewonnen,  der  Konverterstahl  durch 
«len  sauren  Prozeß.  Einige  Hundert  Tonnen  Stahl 
wurden  im  Jahre  1905  durch  Spezialverfahren  her- 
gestellt. Die  «lirekte  Stahlfornigußerzcugung  betrug 
1905  9544  t  gegen  ««09  t  1904.  Aus  il.-n  Ausfüh- 
rungen geht   nicht   hervor,  «laß  Ti«>g«d*tahl  erzeugt 

*  .Stahl  und  Eis.-n-  1905,  Nr.  5  S.  311.  Vergl. 
auch  Dr.-Ing.  Sc  Ii  r öd  t .•  r :  Die  Kohstoff.«  iüt<-rtarif<-  der 
Eisenindustrie.  .Stahl  uml  Eisen"  19o5.  Nr.  24  Seite 
1411  uml  ff. 
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worden  ist.  Die  folgende  Tabelle  gibt  die  Produktion 
aller  Arten  Stahlblöcke  und  Stahlformguß  an,  die  in 
Kanada  von  1894  bis  1905  erzeugt  wurden. 

Jahr  t 


1894 
1895 
1896 
1897 


26  085 

17  272 
16  256 

18  694 


1898 
1999 
1900 
1901 


erzeugt 
t 

21  s?4 

22  352 

23  954 
26  501 


J«hr 

1902 
1903 
1904 
1905 


t 

184  949 
184  418 
151  164 
409  904 


Die   Produktion   aller   Arten    gewalzten  Fertig- 


materials  an  Schmied- 
Höchstleistung   dar.  wie 
hervorgeht : 


und  Flußeisen  stellt  eine 
aus   der  folgenden  Tabelle 


Iaht 

1895 
1896 
1897 
1898 


67  464 
76  243 
78  353 
91  747 


Juhr 

1899 
1900 
1901 
1902 


112  412 

102  301 

113  799 
164  008 


Jthr 
1903 
1904 
1905 


131  588 
182  918 
391  999 


Die   Erzeugung  an 


schienen  kam  im  Jahre 


und  Martinstahl- 
1905  auf  181747  t  gegen 
36  795  t  in  1904;  Baumaterial  899  t  gegen  454  t  in 
1904;  Nagel  und  Nagelbleche  4175t  gegen  5110  t  in 
1904:  Platinen  und  Bleche  5023  t  gegen  3151  t  in 
1904  ;  alle  anderen  gewalzten  Fertigerzeugnisse,  aus- 
schließlich Hohschienen  aus  paketiertem  Material, 
Torgewalzte  Blöcke,  Knüppel,  Platinen  und  andere 
Halbfabrikat«',  aber  einschließlieh  für  1905  1137  t 
vorgewalzter  Blöcke  oder  Knüppel  aus  Schmied- 
eisen,  200154  t  gegen  137  40«  t  in  1904.  Die  Ge- 
samtmenge aller  Arten  gewalzten  Fertigmaterials  an 
Schmied-  und  Flußeisen  einschließlich  Rohschicneii 
und  Knüppel  betrug  im  Jahre  1905  391  999  t  gegen 
182918  t  in  1904.  Von  diesen  391  999  t  wurden 
323  499  t  aus  Flußeisen  gewalzt,  68  499  t  aus  Schmied- 
eisen gegen  127  879  t  bezw.  54  038  t  in  1904.  Die 
Walz-  und  Stahlwerke  in  Kanada,  welche  geschnittene 
Nägel  oder  Drahtstifte  fabrizierten,  stellten  annähernd 
366  800  Fässer  dieses  Materials  her  gegen  324  000 
Fässer  in  1904.  Am  31.  Dezember  1905  gab  es  21 
betriebsfertige  Walzwerke  und  Stahlwerke  in  Kanada. 
Hinzu  kommen  noch  eine  im  Bau  begriffene  und 
zwei  geplante  Anlagen.  Unter  den  in  Betrieb  be- 
findlichen fertigen  Werken  waren  drei  Stahlformgieße- 
reien,  eine,  welche  Martinstahlblöckc  erzeugte,  fünf, 
die  Bessemer-  und  Martinstahlblöcke  sowie  Walz- 
produkte  herstellten,  und  zwölf,  die  nur  gewalztes 
Material  fabrizierten.  Die  im  Bau  begriffene  Anlag«' 
war  für  die  Herstellung  von  Schwarzblech,  Wellblech 
und  Mattbleche  bestimmt.  Eine  der  geplanten  An- 
lagen soll  Schienen-  und  Trägereisen,  die  andere 
Draht  herstellen.  Von  den  21  fertigen  Walz-  und 
Stahlwerken  sind  vier  in  Neuschottland,  fünf  in  Quebec, 
zehn  in  Ontario,  eins  in  New  Brunswick  und  eins  in 
Manitoba  gelegen.  Die  im  Bau  begriffene  und  die 
beiden  geplanten  Anlagen  liegen  in  Ontario. 

Im  Anschluß  an  die  obigen  statistischen  Nach- 
rieht«')!  machen  wir  darauf  aufmerksam,  daß  in  Kanada 
immer  mehr  die  Frage  in  den  Vordergrund  tritt, 

eine  selbständige  kanadische  Eisenindustrie 

ins  Leben  zu  rufen;  so  besteht  nach  dem  .Iron- 
monger-*  die  Absicht,  in  Montreal  ein  Stahlwerk  mit 
einer  jährlichen  Leistungsfähigkeit  von  150  000  t  Stahl 
zu  errichten  und  Schienen  o«l«;r  Baukonstruktions- 
material  od«-r  auch  beides  zu  erzeugen.  Auf  diese 
Weise  soll  der  außerordentlichen  Entwicklung  des 
Eisenbahnnetzes  in  Kana«la  Rechnung  getragen 
werden.  In  Verbindung  mit  diesem  (icdankcu  haben 
kanadische  l'nternehmer  in  England  Schritte  getan, 
«las  fehlende  basische  Rohmaterial  zu  sichern.  In 
England  scheint  man  jedoch  auf  Schwierigkeiten  zu 
stoßen,  da  die  Käufer   Abschlüsse   auf  große  Quanti- 

*  2«.  Mai  190«.  S.  327. 
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täten  zu  einem  festen  Preise  auf  eine  Reihe  von 
Jahren  machen  möchten.  Sollten  die  Kaufversuche 
in  England  fehlschlagen,  so  will  man  es  in  Deutsch- 
land oder  endlich  in  Alabama  versuchen.  Die  kana- 
dischen Kr/o  sind  durchschnittlich  zu  geringwertig 
und  die  Koble  wegen  ihres  bituminösen  Charakters  zum 
Hüttonbetrieb  unbrauchbar.  Als  Fabrikationsprozeß 
soll  das  Talbotverfahren  oder  ein  noch  nicht  näher 
bezeichnetes  deutsches  Verfahren  eingeführt  werden. 
Die  Vertreter  des  (Jcdankens  einer  selbständigen 
kanadischen  Industrie  halten  es  bei  der  Höhe  der 
Zölle  für  ausgeschlossen,  daß  fremde  Schienen  mit 
einheimischem  Erzeugnis  in  Wettbewerb  treten 
können,  und  daß  nur  der  Hedarf  auswärtig  gedeckt 
wird,  den  die  kanadischen  Walzwerke  mangels 
Leistungsfähigkeit  nicht  herstellen  können. 


Die  Leistung  der  Koks-  and  Anthrazithochöfen 
in  den  Vereinigten  Staaten 

betrug  nach  dem  .Iron  Agc"*  im  Monat  April  1906 
2  106  823  t;  sie  ist  somit  gegen  diejenige  im  Monat 
März  mit  2  200  282  t  um  93  4.'»9  t  zurückgegangen.  Die 
Produktion  der  letzten  fünf  Monate  stellte  sich  wie  folgt : 

I.ezember         Januar  Februar  Mari  April 

190b  190«  190«  UKW  190« 

t  t  |  t  t 

2  078  449    2  101  995     1  934  496    2  200  282    2  106  823 

Die  auf  die  l'nited  States  Steel  Corporation  ent- 
fallenden monatlichen  Leistungen  betrugen  im 

Dezember         Januar  Februar  Mari  April 

1904  190«  190«  ISO«  190« 

I  t  t  t  I 

1  378  673    I  379  743    I  246  388    1  422  801    1  354  928 

Die   Wochenleistung  innerhalb  der  letzten  fünf 

Monate  schwankte,  wie  aus  folgenden  Zahlen  hervorgeht : 

1.  Januar      1.  Februar       I.  Man  l.  April  1.  Mal 

190«  19  6  1!K>«  190«  190« 

I  I  I  I  t 

471  092      489  H70      487  412      491  987      491  775 

Am  1.  Mai  standen  296  Koks-  und  Antbrazit- 
hochöfen  im  Feuer  gegen  297  am  1.  April. 


Die  Eisenerzeugung  aller  Länder. 

Das  „Engineering  and  Mining  Journal"  bringt  in 
seiner  Ausgabe  vom  21.  Mai  d.  J.  eine  statistische 
Zusammenstellung  über  die  Eisen-  und  Stahlerzeugung 
aller  Staaten,  die,  nenn  sie  auch  zum  Teil  auf 
Schätzungen  beruht,  doch  ein  ungefähres  Bild  über 
die  Entwicklung  der  Eisenindustrie  im  Laufe  der 
beiden  letzten  Jahre  gibt.  Danach  gestaltete  sich  die 
Roheisenerzeugung  folgendermaßen  : 


Menve  de»  erbl».. 

Somit  1905 

KoIu'Infiih 

mehr  (+1 

Nam.  ii  d'T  I.andrr 

bi'ZW.  weni- 

190» 

V  <-> 

t 

t 

t 

Vereinigte  Staaten 

von  Amerika.  .  . 

16700986 

2336025s 

r  0599272 ! 

Deutschland  ein»chl. 

Luxemburg    .    .  . 

10103941 

109*7023 

•4-  8*36*2 

( iroßbritanuieti  .   .  , 

8099061 

9741,22 1  +  1046560 

Ocsterreich-l'ngarn  . 

13095t  Ml 

13723.  Mi 

-f-  2*00 

Belgien  

1307399 

131029O-(-  2*91 

Kanada   

274777 

475491  -  200714 

Frankreich  .... 

29997*7 

•)077o.M.-f  77213 

27600 

31300  4-  370O 

297*325 

21 250.  Mi 

853325 

Spanien  

380000 

383 loo 

—  2900 

Schweden   

52*025 

537200  f-  S075 

Alle  übrigen  Länder 

633000      6550. MI  -f-  22000 

insgesamt  40009501  540007*3  +  79912*2 

•  10.  Mai  1906. 


26.  Jahrg.  Nr.  12. 

Die  Zunahme  für  1905  beläuft  sich  auf  17,3  v.  IL; 
daran  hatten  die  Vereinigten  Staaten  den  größten 
Anteil,  nach  ihnen  kommt  Großbritannien  und  an 
dritter  Stelle  Deutschland.  Die  drei  Länder  zusammen 
erzeugten  81,6  und  dio  Voreinigten  Staaten  allein 
43,2  v.  H.  des  gesamten  Roheisens. 

Die  Herstellung  von  Flußeisen  wird  durch  nach- 
stehende Tabelle  veranschaulicht: 


Dio  Steigerung  für  das  Jahr  1905  macht  also  im 
ganzen  21,4  v.  IL  aus,  wobei  w  iederum  die  Vereinigten 
Staaten  mit  einer  Zunahme  von  48  v.  IL  gegen  das 
Vorjahr  unbestritten  an  der  Spitze  marschieren ;  die 
Erzeugung  Großbritanniens  hat  sich  um  17  und  die 
Deutschlands  um  12  v.  H.  vermehrt.  Von  der  ge- 
samten Produktion  des  letzten  Jahres  entfallen  auf 
die  genannten  drei  Länder  vereint  82,9  und  auf  dia 
Vereinigten  Staaten  allein  46,4  v.  IL 

Das  Verhältnis  zwischen  der  Menge  des  erzeugten 
schmiedbaren  Eisens  und  der  des  Roheisens  wird 
durch  folgende  Ziffern  ausgedrückt:  91,6  für  Deutsch- 
land, 87,1  für  die  Vereinigten  Staaten,  60,9  für  Groß- 
britannien und  81,2  für  sämtliche  Staaten  zusammen- 
genommen. 

Faßt  man  beide  Tabellon  gleichzeitig  ins  Auge, 
so  lassen  sie  durchweg  einen  wesentlichen  Fortschritt 
des  Eisen-  und  Stahlgewerbes  erkennen,  der  nament- 
lich in  den  Vereinigten  Staaten  und  Kanada  in  großem 
l'm ränge  hervorgetreten  ist,  während  ein  bemerkens- 
werter Rückgang  sich  eigentlich  nur  in  Rußland 
gezeigt  hat. 

Walzdraht*  nnd  Drabtniigelerzeugnng  In  den 
Vereinigten  SUaten  im  Jahre  1905. 

Die  Erzeugung  von  Eisen-  und  Stahl- 
walzdraht in  den  Vereinigten  Staaten  im  Jahre 
1905  betrug  1  837  627  t  gegeu  1  726  212  t  im  Vorjahre, 
entsprechend  einem  Zuwachs  von  111415  t  oder 
6,4  "  ...  Von  der  Gesaintorzeugung  des  Jahres  1905 
waren  1  830  326  t  Stahl-  und  1301  t  Schweißeisen- 
draht. Der  größte  Teil  der  Erzeugung,  nämlich 
I  054  823  t,  entliel   auf  Pennsylvanien. 

Die  Erzeugung  von  Drahtnägeln  stellte  sich 
1905    auf    10*54892    Kegs    (Fässer    zu    100  Pfd.) 

492  346  t  gegen  11  926  661  Kegs  (540959  U  im 
Vorjahr.  Der  Rückgang  in  der  Erzeugung  betrug 
4*013  t  oder  9  00;  auch  in  der  Drahtnägelerzougung 
steht  Pennsylvanien  mit  4  504  376  Kegs  (204  305  t) 
an  der  Spitze  der  amerikanischen  Staaten. 

■  Nach  .n..ll.-Un-  ron.  1.  Mal  UKW.» 
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Menge  de«  erzeugten 

Somit  ]!*>:, 

FlußelM-Dn 

mehr  «+( 

Namen  der  Lander 

Ih  «w.  weni- 

1904  190.', 

f«f  <-> 

« 

• 

Vereinigte  Staaten 
von  Amerika    .  . 

Deutschland  einschl. 
Luxemburg  ... 

Großbritannien  .  .  . 

Oesterreich-Ungarn 

Belgien  

Kanada   

Frankreich  

Italien  

Rußland  

Spanien  

Schweden   

Alle  übrigen  Länder 

insgesamt 


13746051  20354291  +  6008240 


8930291 
5107309 
1 195000 
1069880 
151165 
2080354 
113800 
2811948 
193759 
333522 
415000 


36148079 


10060553  + 

5983691  -f- 
1188000  - 
1023500  — 

403449  -f 
2110000  4- 

1 17300  -f 
1650000  - 
237864  4- 
35*100  - 
426000  + 


1130202 
876382 
7000 
46380 
252284 
29646 
3500 
1161948 
44105 
24578 
11000 


4391874*  4-  7770009 
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Großbritanniens  Eisen-Einfuhr  und  -Ausfuhr. 


Einfuhr 


Ausfuhr 


Januar  -  M m  1 


Alteisen  

Roheisen  

Eisenguß  

Stahlguß  

Sehmiedestücke  

Stahlscbmiedcstücko  

Schweifieison  (Stab-,  Winkel-,  Profil-)  

Stahlstäbc,  Winkel  und  Profile  

Gußeisen,  nicht  be*.  genannt  

Scbmiodeisen,  nicht  bes.  genannt  

Rohhlöcke,   vorgcw.   Blöcke,  KnQppel   

Träger  

Schienen  

Schienenstühle  and  Schwellen   

Hadsfitze  

Radreifen,  Achsen  

Sonstiges  Eisenbahnmaterial,  nicht  be».  genannt 
Bloche,  nicht  unter  '/*  Zoll  

Desgleichen  unter  ]j»  Zoll  

Verzinkte  usw.  Bleche  

Schwarzbleche  zum  Verzinnen  

Verzinnte  Bleche  

Panzerplatten  .   

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  u.  Telephondrabt)* 

Drahtfabrikate  

Walzdraht  

Drahtstifte  

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten   

Schrauben  und  Muttern  

Bandeisen  und  Röhrenstreifen   

Röhren  und  Röhrenverbindungen  aus  Schweißeisen* 

Desgleichen  aus  Gußeisen*  

Ketten,  Anker,  Kabel  

Bettstellen  

Fabrikate  von  Eisen  und  Stahl,  nicht  bes.  geuannt 

Insgesamt  Eisen-  und  Stahlwaren   

Im  Werte  von  £ 


Zur  Reform  der  sozialen  Versiehernngsgesetze. 

Der  Verband  deutscher  Eisen-  und  Stahl-Bcrufs- 
genossenschaften  hat  in  seiner  Sitzung  vom  2ÜL  Mai  d.  J. 
folgende  Erklärung  beschlossen:  „Oer  Verband  ver- 
mag in  den  bisher  bekannt  gewordenen  Vorschlägen 
über  die  Vereinheitlichung  der  sozialen  Versicherungs- 
gesetze eine  geeignete  Grundlage  für  eine  Reform 
auf  diesem  Gebiete  nicht  zu  erblicken. 

Er  ist  auch  der  Meinung,  daß  naeh  der  ganzen 
Entstehung  der  einschlägigen  Gesetze,  sowie  nach  der 
Verschiedenartigkeit  der  rechtlichen  und  praktischen 
Grundlagen  der  einzelnen  Versicherungszweige  eine 
Vereinheitlichung  nicht  angebracht  erscheint,  vielmehr 
lediglich  dazu  führen  würde,  an  die  Stelle  einer  ge- 
sunden Selbstverwaltung  bureankratische  Einrichtungen 
zu  setzen. 

Auch  von  der  Schaffung  eines  sogenannten  ge- 
meinsamen Unterbaues  für  die  drei  Versicherungs- 
arten kann  sich  der  Verband  keinen  Vorteil  ver- 
sprechen, weil  dieser  Unterbau,  wenn  ihm  eine  ent- 
scheidende Tätigkeit  zugewiesen  wird,  mit  dem  Prinzip 
der  Selbstverwaltung  der  Versicherungsträger  nicht 
zu  vereinigen  wäre ;  wenn  ihm  aber  nur  eine  vor- 
bereitende oder  ausführende  Funktion  übertragen 
wird,  keine  Vereinfachung,  sondern  eine  Verumständ- 
lichung  der  Verwaltung  herbeiführen  würde.  Zudem 
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haben  die  Erfahrungen  der  Uerufsgenossenschaften 
mit  dem  Institut  der  Vertrauensmänner  und  die  der 
Invalidenversicherungsanstalten  mit  dem  Institut  der 
Keutenstellen  gezeigt,  daß  für  diese  Versicherungen 
zur  Schaffung  neuer  lokaler  Stellen  kein  Bedürfnis 
vorliegt,  während  die  Krankenkassen  ohnedies  lokal 
organisiert  sind.  Allenfalls  könnten  zwischen  Invaliden- 
und  Krankenversicherungsorganen  engere  Beziehungen 
hergestellt  werden,  wozu  Ansätze  schon  vorhanden  sind. 

Jedenfalls  liegt  nicht  der  geringste  Anlall  dazu 
vor,  den  Berufsgenossenschaften  die  bisherige  Selbst- 
verwaltung, die  sich  bewährt  hat,  zu  entziehen  oder 
dieselbe  zu  beeinträchtigen. 

Eine  Reform  der  Versicherungsgesetze  sollte  sich 
nach  Ansicht  des  Verbandes  unter  Beibehaltung  der 
jetzigen  gesetzlichen  Grundlagen  und  Organisationen 
auf  eine  Einzelrevision  beschränken,  für  die  folgende 
(Gesichtspunkte  empfohlen  werden: 
L  Für    die    Krankenversicherung    möglichste  Zu- 
sammenlegung   kleiner,    wenig  leistungsfähiger 
Kassen,  jedoch  unter  Anfrechterhaltung  der  durch 
ihre    Eigenart   und    ihre    Leistungen  besonders 
wertvollen    Kassen,    namentlich    der  Betriebs- 
krankenkassen; ferner  Regelung  des  Verhältnisses 
zwischen  Krankenkassen  und  Aerzten. 
i.  Für  die  Unfallvorsicherung  Errichtung  besonderer 
Handwerks-Berufsgenossenschaften  in  Anlehnung 
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an  die  Organisation  der  Handwerkskammern 
unter  Ausscheidung  aller  handwerksmäßigen  Be- 
triebe aus  den  übrigen  Berufsgenosscnschaften ; 
ferner  Beseitigung  der  durch  die  Gesetze  von 
lSKKI  eingeführten  Zuschläge  zu  den  Reservefonds, 
die  bei  Körperschaften  öffentlich  rechtlicher  Art 
keine  Berechtigung  haben. 
3.  Für  die  Invalidenversicherung  Einziehung  der 
Beiträge  durch  die  Krankenkassen  und  erweiterte 
Heranziehung  der  Gemeinden  für  die  Zwecke  der 
Versicherung. 

Knillich  ist  zu  befürworten  eine  genauere  Ab- 
grenzung der  Entschädigungslcistungcn  der  drei  Yer- 
sicberungszweige  und  ihrer  gegenseitigen  Ersatzver- 
bindlichkeiten,  sowie  Vereinheitlichung  der  Recht- 
sprechung in  Streitigkeiten  unter  den  Versicherungs- 
trägern. 

Wa»  die  geplante  Hinterbliebenen- Versicherung 
betrifft,  ho  hält  der  Verband  es  für  da«  Richtigste, 
diene  an  die  Invalidenversicherung  anzugliedern. 


Berichtigung. 

Wie  uns  aus  Tschiaturi  geschrieben  wird,  bedarf 
die  der  „ Wochenschrift  für  die  Eisenindustrie*  bezw. 
der  „Torgow  Promysebl.  Gaz."  entnommene  Schilde- 
rung der  Verhältnisse  des  Mangancrzbcrgbaucs  im 
Kaukasus*  einiger  Berichtigungen.  Danach  betrügt 
die  tägliche  Krzeugung  IUI  ihm.)  Pud;  die  Entfernung 
von  Tschiaturi  bis  Sharapan  beträgt  38  Werst  und 
der  Transport  kostet  7\.'i  Kopeken  f.  d.  I'nd.  Die 
Waggons  fassen  nicht  200,  sondern  750  I'ud.  und  die 
4'1  Millionen  I'ud  Manganerze  sind  in  Tschiaturi  ge- 
lagert. Für  den  Transport  von  Tschiaturi  nach  Poti, 
einschließlich  aller  Spesen.  Abgaben  usw.,  kann  man 
12  bis  12'/»  Kopeken  f.  d.  Pud  rechnen.  Verfasser 
hnt  uns  eine  erschöpfende  Beschreibung  der  dortigen 
Verhältnisse  in  Aussicht  gestellt. 


•  „Stahl  und  Eisen"  KW,  Nr.  10  S.  «31. 
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Hollard,  Dr.  A. .  Chef  du  Laboratoire  Central 
des  l'sines  de  la  Cotnpagnie  Franeaise  des 
Metaux,  et  Bertiaux.  L..  Kssayeur  du  com- 
merce. Chiiniste  a  la  Coinpagnie  Franchise  des 
Metaux.  Analyse  i/c.s-  Melaus  pur  Klrrtrohjxr 
(Metaux  industriels,  alliages,  uiinerais.  produits 
d'usinesi.  Paris  190C,  H.  Dunod  et  E.  Pinat. 
Gel),  «  Fr.,  kart.  7  Fr. 

Das  vorliegende  Buch  über  die  Analyse  der  Me- 
talle mit  Hilfe  der  Klektrolysc  weicht  weniger  in  der 
Anlage  als  im  Stoff  von  den  andern  clektroanah  tischen 
Lehr-  oder  Handbüchern  ab.  insofern  als  die  Verfasser 
in  dem  Buche  größtenteils  ihre  eigenen  l'ntersuc hungen. 
Erfahrungen  und  Ansichten  niederlegen.  Im  ersten 
Teil  des  Buches  sind  die  Apparate  für  die  Klektrolysc, 
die  Stromerzeugung  und  die  Verhältnisse  bei  der  Ab- 
scheidung  der  Metalle  besprochen.  Der  zweite  Teil 
bringt  die  Methoden  zur  Abscbeidnng  und  Trennung 
der  Metalle,  und  namentlich  hier  teilen  die  Verfasser 
die  von  ihnen  ausprobierten  Metboden  und  Abände- 
rungen anderer  Verfahren  mit,  zum  Teil  unter  Beigabe 
von  Beleganalysen.  Der  dritte  Teil  behandelt  die 
l'ntersuchung  von  Handelsmetnllen  und  Legierungen. 
Der  Versuch,  die  F.lcktroaiialysc  in  ausgedehnterem 
Maße  bei  der  Untersuchung  von  Handelsmetulleii 
heranzuziehen,  ist  jedenfalls  beachtenswert.  Da  die 
Verfasser  selbst  mitten  in  der  Praxis  stehen,  so  ist 
zweifellos  mancher  brauchbare  Vorschlag  darunter. 
Jedenfalls  kann  der  praktisch  tätige  Ehktroanalv  tiker 
aus  dem  H ol la  rd  -  B e  rt  i  a  u  x  sehen  Buche  mancherlei 
Anregung  schöpfen,  die  er  mit  Nutzen  wieder  ver- 
wenden kann.  #  X,,lmillm. 

Kriri-Htinnhn.  .Illustriertes  Fiitcrhaltungsblntt  für 
jedermann.  Jährlich  .Vi  Hefte.  Berlin,  Fl  rieh 
Meyer.  G.  m.  h.  H.  Vierteljährlich  1  Jt.  Kinzel- 
het'te  0,10  .41. 

Die  Zeitschrift,  die  im  besten  Sinne  bemüht 
ist,  dem  Volke  eine  Herz  und  (ieist  bildende  gediegene 
Lektüre  zu  verschaffen,  wurde  1*113  von  ihrem  jetzigen 
Hedakteur  und  Verleger,  l'lrich  Meyer,  mit  Unter- 
stützung des  im  gleichen  Jahre  begründeten  Vereins 
zur  Verbreitung  guter  volkstümlicher  Schriften  zu 
dem  ausgesprochenen  Zwecke  ins  Lehen  gerufen,  dem 
verderblichen  Kolportage-  und  Hintertreppenroman 
nach  Möglichkeit    Abbruch   zu  tun.    In  erfreulichein 


Gegensätze  zu  manchem  anderen  Vereine  mit  ähnlicher 
Tendenz  hat  der  genannte  Verein,  an  dessen  Spitze 
u.a.  die  HH.  Generalleutnant  von  Schubert  als  Vor- 
sitzender, Generalsekretär  Bueck  vom  Zentral  verbände 
deutscher  Industrieller  als  zweiter  Vorsitzender.  Ge- 
heimer Kommerzienrat  Yorster-Köln,  Geheimer  Finanz- 
rat Jencke  -  Dresden  u.  a.  m.  stehen,  mit  wachsen- 
dem Erfolge  gearbeitet  und  dem  Blatte  aus  kleinen 
Anfängen  heraus  eine  sehr  große  Verbreitung  ver- 
schafft. Mit  seiner  Nebenausgabe  .Fürs  deutsche 
Haus"  erscheinen  die  „Feierstunden"  jetzt  in  wöchent- 
lich mehr  als  200  000  Exemplaren.  Gilt  bei  jenen 
Hintertreppenromanen,  die  von  der  Zeitschrift  ver- 
drängt werden  sollen,  durchweg  das  Urteil  „teuer  und 
schlecht",  so  müssen  die  „Feierstunden"  als  „billig 
und  gut"  bezeichnet  werden,  denn  sie  bieten  für  einen 
geringen  Preis  wirklich  außerordentlich  viel. 

Da  die  Verbreitung  gesunden  Lesestoffes  gerade 
in  Arbeiterkreisen,  auf  die  der  Verein  zur  Verbreitung 
guter  volkstümlicher  Schriften  vorwiegend  seine  Tätig- 
keit wendet,  besonders  wichtig  erscheint,  so  sind 
ihm  namentlich  in  jüngster  Zeit  viele  Angehörige  der 
Großindustrie  beigetreten,  und  es  wäre  zu  wünschen, 
daß  ihr  Beispiel  möglichst  allgemein  Nachahmung 
fände.  Auf  diese  Weise  können  die  nützlichen  Be- 
strebungen des  Vereins,  auf  die  wir  schon  früher* 
aufmerksam  gemacht  haben,  am  wirksamsten  und 
dauerndsten  unterstützt  werden.  Die  Geschäftsstelle 
des  Vereins  befindet  sich  in  Berlin  W.,  Manstein- 
straße  Nr.  f.. 

Prartiml  Pattern  -  Unklug.  By  F.  W.  Barrows. 
New  York  190«.  The  Norman  \V.  Henley 
Publishing  Co.    Geh.  2  0. 

Das  Buch,  ein  hübscher,  gut  ausgestatteter  Kaliko- 
band von  311  Seiten,  ist  von  einem  Praktiker  nicht 
ohne  Humor  geschrieben.  F.s  behandelt  in  der  Ein- 
leitung allgemeine  Gesichtspunkte,  dann  Material  und 
Werk/enge,  ferner  einige  Beispiele  von  Holzmodellen, 
sowie  Eisenuiodelle,  im  Teil  h  mathematische  Regeln 
für  den  Modelltischler  und  im  Teil  6  Kosten,  Pflege 
und  Inventur  der  Modelle.  In  den  ersten  Teilen  bringt 
der  Verfasser  eine  Menge  praktischer  Anleitungen, 
aber  kaum  etwas,  was  nicht  ein  gut  ausgebildeter 
Modelltischler  mit  einer  mehrjährigen  Werkstatts- 
erfahrung  bei  uns  weiß.  Feber  schwierige  Fälle,  wie 
Kernkasten  zu  Schwungradarmcn,  oder  die  Teilung 
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komplizierter  Zylinder-  und  l'uuipenmodellc  oder  über 
Lehmarbeit  ist  wenig  oder  nichts  gesagt,  vielmehr 
scheint  der  Verfasser  vorwiegend  den  kleinen  Dampf- 
maschinen- und  Armsturcnhau  im  Aug«»  gehaltt  zu  nahen. 
Hei  der  Anleitung  zum  Anfertigen  von  Zahnrädern  sehen 
wir,  daß  in  Amerika  dem  Modelltischler  manehe  Kon- 
struktionselemente  noeh  überlassen  werden,  welche  bei 
um»  der  Konstrukteur  bestimmt,  l'eher  die  Konten,  die 
Registrierung  und  die  Wertverminderung  «l«-r  Modelle 
sind  in  ziemlich  gedrängter  Form  mancherlei  An- 
gaben gemacht,  welche  dem  Ingenieur  und  Techniker, 
wenn  er  »ich  speziell  mit  Tischlerei  und  (iiellerei  zu 
beschäftigen  hat,  entweder  bekannt  sind  oder  wenig 
Interesse  bieten.  Pas  Buch  dürfte  für  praktische 
Modelltis«-hler,  welche  in  kleineren  Werkstücken  ar- 
beiten, eine  nicht  uninteressant«!  Fachlektüre  bilden, 
und  diesen  Zweck  hat  der  Verfasser  nach  seiner  Er- 
klärung in  der  Vorrede  auch  wohl  im  Auge  gehabt. 

K.  Frei/tag. 
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Die  Lage  des  Rohelaengeschäfte*. 

Auf  dem  deutschen  Koheisenmarkte  hält  die 
Knappheit  in  allen  Sorten  an :  durch  die  Feiertage  und 
die  zum  1.  Juli  d.  J.  bevorstehende  Inventur,  die  viele 
Abnehmer  veranlaßt,  «iie  Vorräte  beigeben  zu  lassen, 
wird  es  imlessen  dem  Roheisensyndikate  möglich  sein, 
den  außerordentlich  starken  Abrufen  vollständig  nach- 
zukommen und  einen  Teil  der  Rückstände  einzuholen. 
Das  Syndikat  hat  den  Verkauf  von  Gießereiroheisen 
für  das  nächste  Jahr  in  beschränktem  Umfange  auf- 
genommen. 

Rheinisch-Westfälisches  Kohlen-Syndikat. 

Dem  Berichte  des  Vorstandes  über  das  Gescbäfts- 
jahr  1905  entnehmen  wir  nachstehende  Angaben: 
Das  verflossene  Geschäftsjahr  war  recht  wechselvoll. 
Wir  erinnern  an  den  allgemeinen  Bergarbeitcraus- 
stand,  der  sich  in  den  beiden  ersten  Monaten  über 
das  gesamte  rheinisch-westfälische  Kohlenrevier  ver- 
breitete und  unserem  heimischen  Erwerbsleben  Ver- 
luste zufügte,  die  später  nicht  mehr  ausgeglichen 
werden  konnten.  Der  durch  den  Ausstand  verur- 
sachten Kohlennot  haben  wir,  soweit  es  in  unseren 
Kräften  lag,  durch  Aushilfslieferungen  aus  den  Zechen- 
lagern und  unseren  eigenen  Beständen  sowie  denen 
der  Rheinischen  Kohlenhandel-  und  Rhederei-Gcsell- 
schaft  zu  steuern  gesucht  und  dabei  «lie  dem  Inter- 
esse der  Allgemeinheit  dienenden  öffentlichen  An- 
stalten in  erster  Linie  berücksichtigt.  Für  den  öst- 
lichen Teil  unseres  Absatzgebietes  gelang  es  uns, 
größere  Mengen  oberschlesischer  Kohlen  zu  kaufen; 
den  übrigen  Absatzgebieten  führten  wir  Kohlen  bel- 
gischen, französis«-h«Mi  und  englischen  Ursprunges  in 
namhaftem  Umfange  zu.  Wie  nicht  anders  zu  er- 
warten war,  suchten  auch  unsere  Abnehmer  durch 
unmittelbaren  F.iukauf  fremder  Erzeugnisse  sich  vor 
einem  Erliegen  ihrer  Betriebe  zu  schützen.  Angesichts 
der  Ungewißheit  über  die  Dauer  des  Augstandes  sind 
die  Zukaufe  fremder  Kohlen  vielfach  über  das  Maß 
des  augenblicklichen  Bedarfes  hinaus  erfolgt,  so  daß 
noch  lange  Zeit,  nachdem  die  Förderung  im  hiesigen 
Reviere  wieder  voll  aufgenommen  war,  umfangreiche 
Mengen  fremder,  besonders  englischer  Kohlen  in 
unser  natürliches  Absatzgebiet  eingeführt  wurden, 
was  den  Markt  beunruhigte  und  den  regelmäßigen 
Absatz  der  Erzeugnisse  unserer  Beteiligten  bis  weit 
in  das  Jahr  hinein  beeinflußte.  Wie  sehr  die  rheinisch- 
westfälische  Bergwerksindustrio  von  dem  Ausstände 
betroffen  worden  ist,  beweist  die  Tatsache,  dnß  der 
arbeitstägliehe    rechnungsmäßige    Absatz    in  Kuhlen 


Ferner  sind  bei  der  Redaktion  folgende  Werke 
eingegangen,  deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 
Schimm.    ('.   (Strehlen!:     Magnejtitbrennerei  und 
Magnrsiaziegelherstellung.    Berlin  1906,  Verlag  der 
Tonindustrie-Zeitung.  1 
W  e  i  g  e  1 ,   R  ii  lic  r  t ,   Ingenieur :    Konstruktion  und 
Berechnung  elektrischer  Maschinen  und  Apparate. 
Erläutert   durch    Beispiele.      Mit  zahlreichen  Ab- 
bildungen im  Text,  28  Konstruktionstafeln  und  5 
Kurventafeln.     (Handbuch   der  Starkstromtechnik. 
1.  Band.)    Lieferung  1  und  2.    Leipzig  1906,  Hach- 
meistcr  &  Thal.    Je   1,25   *.    (Der  Band   soll  in 
12  Lieferungen  erscheinen.) 
Kataloge: 

Lud  w.  Loeweit  Co.,  Actiengesellsehaft, Berlin  NW.H7: 
Katalog  1U06  (I.  Werkzeugmaschinen.  II.  Sprsial- 
irerkseuge.    III.  WerkstattausriistungenJ. 

The  Blake  M  i  n  i  n  g  &  M  i  1 1  i  n  g  Co..  Denver, 
Colo.:  The  Blake-Mortcher  Electrica!  Ore  Separator. 


Rundschau. 

unserer  Mitglieder  durchschnittlich  im  Januar  86  327  t 
und  im  Februar  62  795  t  weniger  betragen  hat,  als 
in  den  gleichen  Monaten  d«»s  Jahres  1904.  Es  ergibt 
sich  daraus  in  den  beiden  Monaten  ein  Ausfall  von 
insgesamt  3  639  740  t.  Im  Oberbergamtsbezirke  Dort- 
mund sind  in  den  Monaten  Januar  und  Februar  1905 
gegenüber  dem  gleU'hcn  Zeitraunte  des  Vorjahres 
4  951889  t  weniger  gefördert,  ein  Ausfall,  d«»m  eine 
Mehrleistung  von  649N51  t  Steinkohlen  und  909  869  t 
Braunkohlen  der  übrigen  deutschen  Förderbezirke 
gegenübersteht. 

Als  eine  unmittelbare  Folge  «res  Ausstandes  ist 
die  Berggesetznovelle  anzusehen.  Schon  während  des 
Ausstandes  wurde  eine  Aenderung  des  Berggesetzes 
in  Aussicht  gestellt,  was  uns  veranlaßt«?,  im  wesent- 
lichen nur  halbjährige  Verkäufe  vorzunehmen,  da  es 
sich  nicht  übersehen  ließ,  ob  es  erforderlich  sein 
würde,  für  die  dein  Bergbau  drohende  Belastung  in 
höheren  Verkaufspreisen  Deckung  zu  suchen.  Trotz- 
dem die  Novelle  durch  Kürzung  der  Arbeitszeit  und 
«lie  damit  verbundene  Steigerung  der  Löhne  die  Inter- 
essen unserer  Beteiligten  stark  beeinträchtigt  hat, 
haben  wir  für  den  Rest  des  ( tesebäftsjabres  die 
gleichen  Preise  beibehalten  und  erst,  nachdem  gegen 
Jahresende  eine  allgemeine  Besserung  der  gewerb- 
lichen Tätigkeit  eingesetzt  hatte,  die  Preise  für  das 
folgende  Jahr  entsprechend  erhöht. 

Angesichts  dieser  günstigeren  wirtschaftlichen 
Lage  erschien  die  Hoffnung  berechtigt,  daß  der  in 
den  ersten  Monaten  entstandene  Ausfall  bis  Ende  des 
Jahres  zum  mindesten  vollkommen  eingeholt  werden 
würde.  Leider  wurden  diese  Aussichten  durch  den 
im  Herbst  eintretenden  und  «las  Jahresende  über- 
dauernden großen  Wagenmangel  zunichte  gemacht. 
Wenn  auch  der  Wngoumangel  eine  im  Herbst  regel- 
mäßig wiederkehrende  Erscheinung  ist,  und  durch 
die  zu  dieser  Zeit  stärker  hervortretenden  An- 
forderungen, namentlich  der  Landwirtschaft,  eine  ge- 
wisse Erklärung  findet,  so  hat  er  doch  im  vorigen 
Jahre  einen  bisher  nicht  gekannten  Einfang  angenommen 
und  sowohl  die  Interessen  iIit  Zechen,  als  auch  der 
Verbraucher  und  nicht  zuletzt  der  Arbeiterschaft  auf 
das  empfindlichste  geschädigt.  Im  Riibrrevi«»re  ist  die 
Gestellung  für  die  Verladung  von  Steinkohlen,  Koks 
und  Briketts  gegen  die  Anforderungen  im  September 
um  6991.  im  Oktober  um  81931,  im  November  um 
37  160  und  im  Dezember  um  29  341  Wagen,  zusammen 
also  um  155  423  Wagen  zurückgeblieben.  Das  be- 
deutet einen  Absat/ausfall  von  mehr  als  1 1  j  Million«»!! 
Tonnen.     Die  durch   den  Wagenmangcl  verursachte 
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Knappheit  in  der  Kohlcnveraorgung  hat  wiederum  zu 
erheblichen  Ankäufen  fremden  Brennmateriales  ge- 
führt, wodurch,  soweit  wonigsten*  unsere  einheimische 
Kundschaft  in  Frage  kommt,  dem  hiesigen  Reviere 
fortgesetzt  weiter  Leermaterial  entzogen  wurde.  Zur 
Erfüllung  unserer  AuslandsverpHichtungen  sind  auch 
wir  dazu  übergegangen,  englische  Kohlen  zu  be- 
schaffen ;  ilie  hierdurch  freigewordenen  bedeutenden 
Mengen  konnten  wir  unseren  heimischen  Verbrauchern 
zuführen.  Ohne  diese  Maßnahmen  würden  die  durch 
den  leidigen  Wagenmangel  geschaffenen  Verhältnisse 
noch  viel  drückender  empfunden  worden  sein. 

In  der  Zahl  unserer  Mitglieder  ist  im  Laufe  des 
Jahres  insofern  eine  Aenderung  eingetreten,  als  die 
Zeche  Richradt  in  Kupferdreh  von  der  Gewerkschaft 
des  Steinkohlenbergwerks  „  Herkules*  aufgekauft 
wurde,  und  ilie  Beteiliguiigsziffern  der  beiden  Berg- 
werkBunternehmen  nach  erfolgter  rechtskräftiger  Auf- 
lassung verschmolzen  sind.  Die  Deutsch-Luxem- 
burgische Bergwerks-  und  Hütten- Aktiengesellschaft 
erwarb  die  Aktiengesellschaft  Bergwerksverein  Frie- 
drieh Wilhelms-Hütte  in  Mülheim  a.  d.  Ruhr.  Durch 
diese  Aiiglicdcrung  eines  Hüttenwerkes,  welches  bisher 
zu  den  regelmälligen  Abnehmern  des  Syndikates  ge- 
hörte, an  eine  Hüttcnzech«  werden  unseren  Beteiligten 
von  neuem  Opfer  auferlegt.  Ks  sind  Zweifel  ent- 
standen, ob  eine  Hüttenzecbe  berechtigt  ist,  einem 
von  ihr  erworbenen  Hüttenwerke  Brennmaterialien 
umlagefrei  und  ohne  Anrechnung  auf  ihre  Boteiligungs- 
ziffer  zu  liefern.  Zur  Klärung  der  Frage  werden  die 
nötigen  .Schritte  eingeleitet  werden.  In  unserem 
Rechtsstreite  mit  der  Deutsch-Luxemburgischen  Berg- 
werks- und  Hütten- Aktiengesellschaft  wegen  deren 
Sehachtanlageti  Hasenwinkel,  Dannenbaum  und  Fried- 
licher Nachbar  hat  das  Oberlandesgericht  in  Hamm 


entschieden,  daß  der  Gegenpartei  nicht  das  Recht  zu- 
erkannt werden  könne,  ans  der  Zeche  .Friedlicher 
Nachbar-  umlagefrei  und  ohne  Anrechnung  auf  ihre 
Beteiligungsziffer  den  Selbstverbrauch  ihrer  Hütten- 
werke zu  entnehmen,  da  diese  Zeche  bei  ihrem  reber- 
gang an  Deutsch-Luxemburg  nicht  die  Qualität  einer 
Hüttenzeche  besessen  habe.  Der  Zeche  ,. Hasenwinkel" 
ist  diese  Berechtigung,  da  für  sie  die  vorerwähnte  Vor- 
aussetzung zutrifft,  auch  in  der  Berufungsinstanz  zu- 
gesprochen worden.  Beide  Parteien  haben  gegen  den 
für  sie  ungünstigen  Teil  des  Urteile«  Revision  ein- 
gelegt. Die  Entscheidung  des  Reichsgerichtes  steht 
noch  aus. 

Die  in  unserem  vorigen  Berichte  erwähnte 
Absicht  der  Regierung  auf  Verstaatlichung  der  Berg- 
werks-Gesellschaft Hibernia  hat  sich  noch  nicht  ver- 
wirklicht, wie  auch  die  damit  in  Zusammenhang  ge- 
brachte Frage,  ob  der  Bergtiskus  in  das  Syndikat 
eintritt,  noch  nicht  entschieden  ist. 

Auf  eine  für  das  Kohlen -Syndikat  wichtige  Grün- 
dung in utt  hier  hingewiesen  werden.  Unter  der  Firma 
Rheinisch-Westfälische  Bergwcrks-Gesellschaft  m.  b.  IL 
hat  sich  eine  Gesellschaft  gebildet,  welche  die  unver- 
ritzten  niederrheinisch-westfälischen  Kohlenfelder  der 
Internationalen  Bohrgesellschaft  zum  Preise  von  35  Mil- 
lionen Mark  erworben  hat.  Die  Gesellschafter  sind 
ausnahmslos  Mitglieder  unseres  Syndikates;  dem  Preußi- 
schen Fiskus  ist  der  Beitritt  vorbehalten  worden. 
Diese  Erwerbung  bietet  eine  Gewähr  dafür,  daß  für 
die  Dauer  des  jetzigen  Syndikatsvertrages  das  Erstehen 
neuen  Wettbewerbes  aus  den  umfangreichen  Uruben- 
feldern  außer  Frage  bleibt. 

Die  Entwicklung  des  arbeitstäglichen  Gesamt- 
absatzes  in  den  einzelnen  Monaten  des  Berichtsjahres 
zeigt  folgendes  Bild: 


M  anal 
1905 

Arl>Hl.ilil*lii-ti<T 
llrauiutabaaU 

1 

uU  Kahlrn 
l 

llnvou  »lud 
trrkokt 
1 

brikoliert 
1 

Arbriuuglicbrr 
Kok»»b«»u  BrlkctubMU 

Januar   

131  889 

86  927 

41  784 

Ml  78 

32  948 

3548 

Februar  

152  151 

107  391 

40  674 

4086 

31  468 

4443 

März    .  ,  

23<i  272 

174  664 

4H  395 

7213 

37  529 

7751 

April  .  

235  896 

179  576 

49  323 

6997 

38  165 

7694 

235  HI3 

1*3  iht 

45  1.115 

7411 

35  099 

8031 

242  659 

1K2  345 

52  896 

7418 

41  740 

8026 

Juli  

231  oi;r. 

177  3.(7 

46  195 

7504 

36  257 

8125 

227  872 

17.MM',7 

45  885 

6920 

36  283 

7455 

233  469 

178  6<»1 

47  925 

6943 

38  014 

7491 

Oktober  ....... 

227  820 

171  031 

50  0O6 

6783 

39  149 

7343 

249  545 

185  861 

56  202 

7482 

44  924 

8179 

253  223 

183  641 

61  920 

7662 

49  584 

8339 

Im  Jahresdurchschnitt 

220  986 

165  642 

4M  703 

6641 

38  304 

7212 

Die  Summe  der  Beteiliguiigsziffern  in  Kohlen,  die 
am  Schlüsse  des  vorhergehenden  Jahres  73  576  633  t 
betragen  hatte,  stellte  sich  am  1.  Januar  1905  auf 
75  525  327  t  und  am  31.  Dezember  auf  75  945  327  t; 
dies  bedeutet  eine  Steigerung  von  2  368  694  t  oder 
3,22  'Vi.  Bei  lirünilurig  des  Syndikates  betrug  die  Ge- 
saintlii-trili^ung  33  575  976  t,  sie  hat  sich  also  um 
42  369  351  t  oder  126,1 9 >  erhöht.  AIb  Voranschlag  für 
die  Abnahme  wurden  die  Beteiligungsanteile  für  Kohlen 
wie  folgt  festgesetzt:  für  Januar  bis  Marz  auf  80  °/o 
der  rechnungsmäßigen,  d.  h.  den  jeweiligen  Zeitpunkt 
der  Erhöhung  berücksichtigenden  Beteiligung,  für  April 
hi*  September  auf  77  »0,  für  Oktober  bis  November 
auf  81.  %  und  für  Dezember  auf  90"..,,  oder  auf  zu- 
sammen 60  003  199  t  netto  für  das  Jahr;  der  wirkliche 
Absatz  hat  jedoch  hauptsächlich  infolge  des  Aus- 
standen und  des  Wagenmangels  nur  55  638  943  t,  mit- 
hin 4  364  256  t  7,27  °  o  weniger  betragen,  w  ährend 
er  gegen  die  rechnungsmäßige  Beteiligung  von  brutto 


75  704  219  t  um  20065276  t  =  26,50a 0  zurückgeblieben 
ist.  Die  Kohlenförderung  der  SyndikaUzeehen  ist  von 
33  539  230  t  im  Gründungsjabrc  auf  65  382  522  t  im 
Berichtsjahre,  also  um  31  843  292  t  —  94,94  °;o  ge- 
stiegen. Die  Summe  der  Beteiliguiigsziffern  in  Koks 
betrug  Ende  1904  11  484  345  t,  sie  stieg  bis  Ende  des 
Jahres  1905  auf  12  137  700  t.  nahm  somit  um  653355  t 
_  5,69%  zu.  Die  Beteiligungsanteile  für  die  Ab- 
nahme wurden  wie  folgt  veranschlagt:  für  das  erste 
Vierteljahr  auf  80%  der  rechnungsmäßigen  Beteiligung, 
für  das  zweite  und  dritte  Vierteljahr  auf  77  %  und 
für  das  vierte  Vierteljahr  auf  80  o  0,  demnach  auf 
insgesamt  9  163  468  t  netto  für  das  Jahr.  Der  wirk- 
liche Absatz  bat  9  634  145  t,  mithin  470  677  t  =  5,14  % 
mehr  als  veranschlagt  betragen,  während  er  um 
2  038  768  t  —  17.47  0(i  unter  der  rechnungsmäßigen 
Brutto-Beteiligung  geblieben  ist.  Die  Summe  der 
Beteiliguiigsziffern  in  Briketts  erhöhte  sich  von 
2  710010  t  .Stand  zu  Ende  19041  auf  2829  560t  (Stand 
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zu  Kndo  1905»,  also  um  119550  t  ^  4,41  o0.  Ver- 
anschlagt für  die  Abnahme  waren  die  Beteiligungs- 
anteile wie  folgt:  für  Januar  bis  März  auf  100*/» 
der  rechnungsmäßigen  Beteiligung,  für  April  hie 
Juni  auf  77  °/o  und  für  Juli  bin  Dezember  auf  80%, 
somit  auf  zusammen  2  355  551  t  netto  für  da»  Jahr. 
Au»  den   oben  erwähnten  (1  runden   hat  jedoch  der 


wirkliche  Absatz  nur  2l004H0t,  d.  i.  255071  t  oder 
10,8a  o/o  weniger  betragen;  gegen  die  rechnungsmäßige 
Brutto-Beteiligung  von  2  800  793  t  ist  er  um  700313  t 
=  25  o/o  zurückgeblieben. 

Dio  Entwicklung  der  rechnungsmäßigen  Oesamt- 
beteiligung  und  der  Förderung  seit  Gründung  den 
Syndikaten  ergibt  sich  au»  folgender  Zusammenstellung: 


Itr.'hnunK.mafiiitc  !lrl<'lllicuDK««lff<T 


Sl*i«-eraii«-  grgen  dju  Vorjahr 


1893 

35  371  917 

1894 

30  978  003 

1  »500  ONO 

1895 

39  4SI  39S 

2  502  795 

1890 

42  735  589 

3  254  191 

1897 

40  100  189 

3  370  000 

1898 

49  087  590 

3  581  401 

1899 

52  397  75H 

2  710  108 

1900 

54  444  970 

2  047  212 

1901 

57  172  824 

2  727  854 

1902 

00  451  522 

3  278  098 

1903 

03  830  212 

3  384  090 

1904 

73  307  334 

9  531  122 

1905 

75  704  219 

2  330  885 

4,54 
0,77 
8,24 
7,89 
7.77 
5.45 
3.91 
5,01 
5,73 
5,00 
14,93 
3,19 


Fördrrunc 


Vorjahr 


t 

* 

•v 

33  539  230 

35  044  225 

r-   1  504  995 

-  4,49 

35  347  730 

303  505 

-  0,87 

38  910  112 

- 

-  3  508  382 

-  10,10 

42  195  352 

-  3  279  240 

-  8,43 

44  805  535 

-  2  070  184 

-  0,33 

48  024  014 

-  3  158  479 

-  7,04 

52  080  S98 

-   4  050  884 

-  8,45 

50  411  920 

-    1  008  972 

-  3,20 

48  009  045 

-    1  802  281 

-  3,58 

53  822  137 

4-  5  212  492 
4-  13  433  704 

-  10,72 

07  255  901 

-  24,90 

05  382  522 

-    1  H73  379 

-  2,79 

Von  den  abgesetzten  Mengen  wurden  für  Rech- 
nung de»  Syndikates  im  Jahre  1905  versandt:  an 
Kohlen  94,15  °/o  igegen  92,34  "y«  im  Jahre  1904»,  an 
Koks  92,87  191,45h»,,  und  an  KrikettH  97.44  (95,50|«„, 
Der  Versand  ist  also  durchweg  in  die  Höhe  gegangen. 
Wie  sich  die  arbeitstägliche  Lieferung,  auf  den  Durch- 


auf Hochofenkoks  .  .  . 
(iießereikoks  .  .  . 
Brech-  und  Siebkokh 
Koksgrus   


» 


schnitt  berechnet,  seit  dem  Jahre  1894  gestaltet  hat, 
läßt  das  nachstehende  Schaltbild  8.  704  erkennen. 

Der  Selbstverbrauch  für  eigene  Hüttenwerke  ist, 
in  Kohlen  umgerechnet,  von  0  930  580  t  auf  7  339  99s  t, 
mithin  um  403  418  t  =  5,82%  gestiegen. 

Der  Koksubsatz  verteilt  sich  wie  folgt: 

Syndikate 

0  422  335  t  =  70,30  °;o 

924  998  t  —  10,99  . 

979  203  t  =  11,03  . 

90  353  t  —  1,0S  . 

S  410  949  t 


twift 

für  KrehnuDir  u>» 
mit  0  819  048  t  =  70,21  "/» 
„      940  90S  t  =  10,58  „ 
„    1  045  405  t  =  11,09  „ 
130  029  t  —    1,52  „ 

8  947  450  t 


l'eber  dio  Entwicklung  der  Stehikoblengewinnung  in  den  wichtigsten   einheimischen  Förderbezirken 
giht  folgende  < iegenül.erstellung  Aufschluß: 


1-ix-uOrn 
•  - 

Kuhrhrrkrn* 

Projccnlualor 

Antrilaadcr          8>  ndlkaU/rehin 
«"»ml- 

rl.kull-.i-hr  Saargrubcn 

Obrnthleulcn 

% 

t 

\ 

1892 

05  142  Vis 

3.1  909  549 

50,30 

0  258  890 

9,50 

10  437  489 

25,12 

1893 

07  057  844 

38  702  999 

57,20 

33  539  230 

49.57 

5  883  177 

8,70 

17  109  730 

25,27 

1894 

70  043  979 

40  734  027 

57,00 

35  044  225 

49,01 

0  591  862 

9,33 

17  204  672 

24.35 

1 895 

72  021  509 

41  277  921 

57,47 

35  347  730 

48,07 

0  880  098 

9,48 

18  000  401 

24.88 

1890 

7s  993  055 

45  008  Otitl 

50,98 

38  910  112 

49.20 

7  705  071 

9,75 

19  013  189 

24.83 

1897 

84  253  393 

48  519  899 

57,59 

42  195  352 

50.08 

8  258  404 

9,80 

2ii  027  901 

24.48 

1  898 

89  573  528 

51  3O0  294 

57,28 

44  805  530 

50.09 

8  708  502 

9,79 

22  489  707 

25,11 

1899 

94  740  829 

55  072  422 

58.13 

48  024  014 

50,09 

9  025  071 

9,53 

23  470  095 

24.77 

1 900 

101  900  158 

0O  1  19  378 

58,90 

52  080  898 

51.08 

9  397  253 

9  22 

24  829  284 

24,35 

1901 

lul  203  807 

59  004  009 

58,30 

50  411  926 

49.81 

9  370  023 

9/20 

25  251  943 

24.95 

1902 

100  115  315 

5s  020  580 

58,50 

48  009  045 

48,55 

9  493  000 

9.48 

24  485  308 

24.40 

1903 

Inn  780  155 

05  433  452 

00,15 

53  822  137 

49.48 

10  007  338 

9.25 

25  205  147 

23.23 

1904 

1 1 2  755  022 

08  455  778 

00,71 

07  255  901 

59.05 

10  304  770 

9.19 

25  420  493 

22.55 

1  905 

1 1 2  999  7 1 0 

00  915  097 

59,22 

05  382  522 

57.80 

10  037  502 

9.41 

27  014  7(»8 

23.91 

Danach  zeigt  die  gesamte  Steinkohlenförderung 
Preußens  im  Berichtsjahre  gegenüber  1904  eine  Zunahme 
Ton  244  094  t  —  0,22  «  „.  Der  Anteil  des  Uuhrheckens  ist 
dagegen  um  2,25  >  zurückgegangen  und  betrug  59.22  % 

*  Bis  einschl.  1903  ist  unter  Buhrbecken  der  Ober- 
bergamtsbezirk Dortmund  ohne  das  Hergruvier  Osna- 
brück, aber  einschl.  Zeche  Ühcinprcußcn  zu  verstellen, 
von  1904  ab  der  ganze  Oberherganitsbezirk  Dortmund 
mit  Zeche  Rhcinpreiißeii. 


der  (ieHamtförderung.  Da  an  letzterer  die  Hvndikats- 
zechen  mit  05  382  522  t  =  57,80  o  0  ffegen  67  255  901  t 
=  59,05 °/o  beteiligt  waren,  so  entfallen  auf  Nicht- 
syndikatszeeben  1  532  575  t  =  2,29  0q  gegenüber 
1  199  877  t  =  l,75o,;  jm  Jahre  1904.  Die  Förderung 
der  fiskalischen  Saargruben  erfuhr  einen  Zuwachs 
von  272  720  t  =  2,03  o  ,»,  die  Oberschlesiens  einen 
solchen  von  1  588  215  t  =  0.25  •/•  gegenüber  dem  Jahre 
1904.  Diese  Ziffern  geben  einen  sprechenden  Beweis 
für    den    beträchtlichen    Schaden,    den  Arbeiteraus- 


Digitized  by  Google 


764    Stahl  und  Einen. 


/ ndurtr  teile  Ru mi*cha it. 


26.  Jahrg.  Nr.  12. 


stand  und  Warenmangel  dem  Ruhrkohlenhecken  zu- 
gefügt haben. 

Die  Förderung  der  linksrheinischen  Braunkohlcn- 
gruben  und  der  Absatz  an  Braunkohlenbrikett«  hat 
unter  dem  Schutze  der  für  den  Steinkohlenbergbau 
so  äußerst  ungünstig  verlaufenen  Verhältnisse  den 
vorigen  Jahren  einen  um  ho  bedeutungsvolleren  Auf- 
schwung nehmen  können,  als  das  Hraunkohlcnrevier 
weit  weniger  unter  dem  derzeitigen  Wogenmangcl  zu 
leiden  gehabt  hat,  als  unsere  Mitglieder;  die  Braun- 
koblcnförderung  int  seit  dem  Jahre  1893  um  G  914  111  t 
=  680,32  °i'o  und  die  Braunkohlenlirikettierung  um 
1  748  070  t  =  641,31  °/o  gediegen. 

Auf  dem  Gebiete  des  Eiscnbahntarirwcsens  waren 
im  Berichtsjahre  wesentliche  Veränderungen  nicht  zu 
verzeichnen.  Die  Wünsche  der  einheimischen  Kohlen- 
verbraucher auf  Ermäßigung  der  Frachten  für  ihre 
Brennmaterialien  harren  noch  immer  der  Erfüllung, 


'K,S 


— —  Kohlen.   Kok«. 

Arbrlt»t»Slichcr  \>r»and  für  KecbDuo«  dt.  Syndikat.. 

was  angesichts  der  stetigen  Steigerung  der  Einuuhmen 
der  Staatseiscnhahnvcrwaltung,  an  denen  der  Kohlcn- 
verkehr  in  erheblichem  Umfange  beteiligt  ist,  um  ho 
bedauerlicher  erscheint,  als  einerseits  die  Ucfördcrungs- 
kosten  den  Eisenbahnen  für  Kohlen  und  Koks  seit  der 
im  Jahre  1897  erfolgten  Einreihung  der  Brennmate- 
rialien in  den  Kohstofftarif .  infolge  der  Einstellung 
von  Wagen  mit  erhöhtem  Ladegewichte,  unverkennbar 
eine  nicht  unerhebliche  Verminderung  erfahren  haben, 
andererseits  aber  den  Verfrachtern  durch  die  Benutzung 
jener  Wagen  Nachteile  und  Mehrkosten  erwachsen. 
Der  Forderung  der  Verfrachter,  dal!  ihnen  die  erzielte 
Ersparnis  an  Betriebskosten  wenigstens  teilweise  durch 
«ie Währung  einer  l'rachtcrmüliigung  zugute  komme, 
wird  deshalb  die  Berechtigung  nicht  versagt  werden 
können.  In  erster  Keibe  ist  eine  Herabsetzung  der  in 
den  Tarifen  enthaltenen  Abfertigungsgebühren  ge- 
boten. Denn  während  bei  Einführung  des  Rohstotf- 
tnrifes  im  Jahre  1890  der  10-t-  Wagen  als  der  Normul- 
wageii  galt  und  Wagen  mit  höherem  Ladegewichte 
nur  in  geringem  l'mfange  vorhanden  waren,  hat  sich 
in  der  Zwischenzeit  das  Verhältnis  vollständig  zugunsten 
der  Wagen  mit  erhöhtem  Ladegewichte  verschoben. 
Nach  einer  von  der  Königlichen  Eisenbahn-Direktion 


zu  Essen  mitgeteilten  Statistik  werden  im  Bereiche 
der  preußisch- hessischen  Staatsbahnen  am  1.  Oktober 
1906  sich  unter  100  000  Wagen  belinden:  24  642  10-t- 
Wagcn,  22013  1 2,5- 1- Wagen,  52  561  15-t- Wagen,  750 
20-t-Wagen,  26  25- 1- Wagen  und  8  30- 1- Wagen  mit 
zusammen  1325  882,5  t  Ladegewicht.  Da  bei  der  Be- 
förderung von  Kohlen,  Koks  und  Briketts  das  Lade- 
gewicht der  verwendeten  Wagen,  namentlich  aber  bei 
den  Wagen  von  15  t  und  höheren  Ladegewichten, 
durchweg  voll  ausgenutzt  wird,  so  um  Ii  bei  weiterer 
Erhöhung  des  Ladegewichtes  der  offenen  Güterwagen 
die  auf  dem  einzelnen  Wagen  ruhende  Abfertigungs- 
gebühr weiter  steigen,  und  die  der  Eisenbahnverwal- 
tung erwachsenden  Vorteile  werden  in  gleichem  Maße 
zunehmen.  Dal!  die  Verwaltung  die  hieraus  sich  erge- 
benden Ersparnisse  ausschließlich  für  sich  allein  in 
Anspruch  nimmt,  erscheint  nicht  gerechtfertigt,  viel- 
mehr muß  erwartet  werden,  daß  eine  alsbaldige 
allgemeine  Ermäßigung  der  Erachten  für  Brenn- 
materialien im  Inlandsverkebr,  insbesondere  aber 
der   Abfertigungsgebühren,  eintritt. 

Bei  der  Abwicklung  des  Verkehrs  ist  die  Eisen- 
bahnverwaltung im  verflossenen  Jahre  durch  die  be- 
friedigenden Wasaerstandsverhältnisae  des  Rheines  in 
wirksamster  Weise  unterstützt  worden.  Der  Rhein- 
wasserstand war  während  des  ganzen  Jahres  fast  aus- 
nahmslos gut,  so  daß  die  Schiffahrt  nach  Mannheim 
nur  wenige  Tage  gesperrt  und  auch  nach  den  ober- 
halb Mannheims  gelegenen  Flätzen  fast  durchweg  für 
den  Verkehr  offen  war.  Leider  haben  bei  zu  starkem 
Andränge  der  Sendungen  nicht  selten  die  Verlade- 
einrichtungen  .  in  den  Ruhrhfifen  gesperr»  werden 
müssen;  wir  hoffen  aber,  in  dieser  Beziehung  nach 
Vollendung  der  in  Angriff  genommenen  Erweiterung 
der  vereinigten  Duisburg- Rnhrorter  llafenanluge  eine 
Besserung  erwarten  zu  dürfen.  Der  seit  langem  vor- 
bereitete Vertrag  zwischen  der  Großherzoglieh  Ba- 
dischen Regierung  und  der  Elsässisch- Lothringischen 
Landesregierung  über  die  Regulierung  des  Oberrheins 
zum  Zw  ecke  der  besseren  Nutzbarmachung  dieser  Strom- 
strecke ist  inzwischen  zum  Abschluß  gekommen.  Zu 
den  Kosten  sind  die  in  Elsaß- Lothringen  besonders 
beteiligten  Kreise  mit  einer  Million  Mark  herangezogen 
worden,  wovon  die  Stadt  Straßburg  für  ihren  Teil 
sich  für  300  000  .*  verpflichtet  hat.  Die  restlichen 
700  000  #  haben  das  Kohlen-Syndikat  und  die  Rhei- 
nische Kohlenhandel- und  Rhcdcrci-tiesellschsft  m.b.H. 
je  zur  Hälfte  übernommen,  mit  der  Maßgabe,  daß  die 
Zahlung  dieser  Summe  von  den  beiden  Beteiligten  in 
zehn  gleichen  Jahresraten  von  je  35  000  .*  geleistet 
wird.  Die  Bahnzufuhr  z.u  den  Häfen  Duisburg,  Hoch- 
feld und  Ruhrort  hat  im  letzten  Jahre  9  589  554  t 
gegen  10  542  185  t  im  Jahre  zuvor,  mithin  952  631  t 
weniger  betragen.  Während  auch  die  Abfuhr  von 
den  genannten  Häfen  um  781510  t  geringer  war. 
konnten  von  den  Zechenhäfen  unserer  Mitglieder 
((iutehoffuunguhüttc,  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser 
und  Zeche  Rheinpreußenl  im  Berichtsjahre  525  694  t 
mehr  versandt  werden,  so  daß  gegen  das  Jahr  1904 
nur  255  816  t  weniger  abgefahren  wurden. 

Der  Verkehr  auf  dem  Dortmund-Ems-Kanal  konnte, 
abgesehen  von  einer  vierwöchigen  Unterbrechung,  die 
Reparaturen  an  verschiedenen  Bauwerken  des  Kanals 
zwischen  km  21,5  und  km  164  erforderlich  machten, 
während  des  Berichtsjahres  voll  aufrecht  erhalten 
werden.  Die  erwartete  Steigerung  des  Verkehrs  blieb 
jedoch  durch  die  Kanalsperre  und  infolge  des  Berg- 
arbeitcrausstandes  in  der  ersten  Hälfte  des  Jahres 
aus;  erst  in  der  zweiten  Hälfte  machte  sich  eine 
erhebliche  Vorkehrszunahme  bemerkbar,  bei  der  wieder- 
holt zu  beobachten  war,  daß  die  heutigen  Kanalaulagen 
erhöhten  Anforderungen  nicht  genügen,  und  daß  die 
Erbauung  zweiter  Schleusen  auf  der  ganzen  Strecke 
erforderlich  ist.  Die  Beförderung  auf  dem  Dortmund- 
Ems-Knnal  gestaltete  sich  wie  folgt: 
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Die  Westfälische  Transport  -  Aktion  -  Gesellschaft 
war  an  dem  Verkehr  Jen  letzten  Jahre«  mit  451  976  t, 
(I.  h.  mit  51  736  t  mehr  aU  im  Jahre  1904  beteiligt. 
An  Kohlen  wurden  auf  dem  Kanal  im  Jahre  1905 
zusammen  221  056,5  t  verfrachtet;  der  Ausfall  gegen 
1904  beträft  11  325,6  t-4,87°fl. 

Der  Kohlcnahsatz  in»  Ausland  hatte  unter  den 
unstätcn  Verhältnissen  unseres  Bezirkes  im  Berichts- 
jahre  ebenfalls  zu  leiden  und  ging  von  8  338  390  t  im 
Jahre  1904  auf  7  734  485  t,  also  um  603  905  t  =  7,24  «  0 
zurück.  Davon  wurden  naeh  Belgien  und  Holland 
allein  6  036  054  t  abgesetzt,  gegen  6  885  345  t  im  Jahre 
1904,  mithin  849  291  t—  12,337<i  weniger.  Dagegen 
konnten  wir  unsere  überseeische  Ausfuhr  weiter  fördern 
und  von  1215215  t  im  Jahre  1904  auf  1  284  142  t, 
d.  i.  um  «8  927  t  =  5,67  °,'o  erhöhen.  Von  den  zur 
Ausfuhr  gebrachten  3  319  005  t  Koks  gingen  407  097  t 
über  See.  Im  Jahre  1904  gelangten  nur  3088  173  t 
Koks  zur  Ausfuhr  und  davon  318  967  t  über 
See,  so  dail  der  Mchrahsat*  7,47  °/o  und  27,63  %  be- 
tragen hat.  Die  Krikettausfubr  stieg  von  257  840  t 
auf  291  320  t,  also  um  3  148»)  t  —  12,98  % ;  von  dieser 
Menge  wurden  94  360  t  über  See  ausgeführt,  gegen 
8.(040  t  im  Jahre  1904,  also  5320  t  =  5,97  "ja  mehr. 
Der  Hamburger  Markt  einschließlieh  des  Umschlags- 
verkehrs nach  der  Altona  — Kieler  und  Lübeck— Bu- 
chener Bahn  und  elbaufwärts  zeigt  eine  Steigerung 
der  englischen  Einfuhr  von  2  953  700  t  im  Jahre  1904 
auf  3  597  960  t  im  Berichtsjahre,  also  um  644  260  t 
— ■  21,81  "y»,  wogegen  der  Anteil  Westfalens  von 
1986  000  t  auf  1976  000  t,  somit  um  1 0  000  t  =  0,5  °/o 
zurückgegangen  ist. 

Die  Beschaffung  der  für  die  Brikettfabrikation 
erforderliehen  Bindemittel  konnte  trotz  erhöhter  An- 
forderung im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  günstiger 
erfolgen  als  im  Vorjahre.  liegen  163  312  t  im 
Jahre  1904  brachten  wir  190  727  t  im  Jahre  1905, 
also  27  416  t-  16,80  >  mehr  zur  Anlieferung.  Von 
England,  das  früher  bekanntlich  den  IVehmarkt  be- 
herrschte,  konnten  wir  uns  fast  unabhängig  machen. 

In  der  Organisation  unseres  Syndikates  sind  Aonde- 
rungen  nicht  eingetreten.  Die  Koksabteilung  hat  am 
1.  Juli  1905  ihren  Sitz  von  Bochum  nach  Essen  verlegt. 
Auch  unsere  Beteiligung  an  den  verschiedenen  Kohlen- 
handelsgcsellschaften  ist  dieselbe  geblieben,  doch  ge- 
sellten sich  zu  den  bereits  bestehenden  Gesellschaften 
im  Laufe  de«  Berichtsjahres  noch  die  Düsseldorfer 
Kohlen-Verkaufsst.  lle  Carl  Brüggemann,  G.  in.  b.  IL 
in  Düsseldorf  und  die  Westfälische  Kohlen-Verknufs- 
gesellschaft  m.  b.  IL  in  Berlin,  an  denen  wir  gleich- 
falls mit  Kapital  beteiligt  sind,  Unsere  in  Luiden 
errichtete  Brikettfabrik  ist  fertiggestellt  und  konnte 
zu  Anfang  des  laufenden  Jahres  dem  Betriebe  über- 
geben werden.  Sie  soll  in  erster  Linie  dem  Zwecke 
dienen,  für  die  bei  rückläufiger  Marktlage  erfahrungs- 
gemäß zuerst  notleidenden  Fcinkohlcn  eine  bessere 
Absatzmöglichkeit  für  die  Ausfuhr  zu  scharten.  Die 
jn  Berlin  zur  Versorgung  des  dortigen  Absatzgebietes 
geplante  Aufbereitungsanlage  für  Anthrazitkohlcn 
dürfte,  nachdem  die  Frage  des  LiscnhahnailBchlusses 
eine  befriedigende  Lösung  gefunden  hat,  bis  Ende 
dieses  Jahres  fertiggestellt  sein.  Mit  der  Kokerei 
Schulz,  (i.  in.  b.  IL  zu  Bochum  hab  en  wir  ein  Ali- 
kommen  wegen  Stillegung  ihres  Betriebs  zum  1.  April 
190«  getroffen;  desgleichen  mit  der  Aktien-Gesellschaft 


für  Kohlendestillation  in  Gelsenkirchen  zu  einem  spA- 
teren  Zeitpunkte.  Mit  der  Gewerkschaft  Alte  Haase 
in  Sprockhövel,  deren  Aufnahme  in  das  Syndikat 
wegen  grundsätzlicher  Bedenken  nicht  erfolgen  konnte, 
ist  eine  Vereinbarung  zustande  gekommen,  durch  die 
ihr  der  ungehinderte  Wettbewerb  mit  den  Erzeug- 
nissen unserer  Beteiligten  gesichert  und  ihre  För- 
derung kontingentiert  worden  ist. 

Die  Umlagen,  die  im  ersten  Halbjahre  6  °/o  für 
Kohlen,  8°/o  für  Koks  und  3<Vo  für  Briketts  betragen 
haben,  mußten  für  das  zweite  Halbjahr  1905  auf  8«o 
für  Kohlen,  11*/«  für  Koks  und  4  "jo  für  Briketts 
erhöht  werden. 

Zum  Schlüsse  möchten  wir  noch  erwähnen,  daß 
die  Verkaufsverhandlungen  für  das  Jahr  1906  07 
durch  den  großen  Mangel  an  billigeren  Industrie- 
kohlen —  Förderkohlen  und  Fördergrus  —  sowie  an 
Kokskohlen  außerordentlich  erschwert  wurden,  und 
wir  gezwungen  waren,  statt  dieser  Sorten  teurere  Nutt- 
und  Stückkohlen  einzuschieben. 

llochofenwerk  Lübeck,  Akt.-Ges.  In  Lübeck. 

Am  8.  Mai  d.  J.  wurde  zu  dem  neuen  Hochofen- 
werke, dessen  Erbauung  und  Betrieb  den  Zweck  der 
im  November  1905  errichteten  Gesellschaft  bildet, 
feierlich  der  Grundstein  gelegt.  Das  Werk  hat  seinen 
l'latz  am  unteren  Laufe  der  Trave,  gegenüber  dem 
Orte  Schlutup,  und  nimmt  ein  Gelände  ein,  das  un- 
gefähr so  groß  ist  wie  die  innere  Stadt  Lübeck.  Zu- 
nächst Bollen  zwei  Hochöfen  mit  den  erforderlichen 
Nebenanlagen  für  die  Herstellung  von  Kok«,  Am- 
moniak, Benzol  usw.  errichtet  werden.  Der  Eckpfeiler 
zu  einem  der  Oefen  wurde  in  Gegenwart  der  geladenen 
Gäste  vermauert,  wobei  die  Direktoren  des  Werkes, 
Dr.  M.  Noumark  und  Carl  Sehlömer,  Ansprachen 
hielten.  Der  lübeckische  Bürgermeister,  Dr.  G.  Eschen- 
burg, und  der  Wortführer  der  Bürgerschaft,  Rechts- 
anwalt Dr.  Görtz,  taten  die  ersten  Hammerschlüge. 
Das  Werk  soll  Roheisen,  insbesondere  Gießereiroheisen, 
erzeugen  und  wird  die  hierzu  nötigen  Erze  aus  Schwe- 
den und  vom  Mittelmeere  beziehen. 

Rheinische  Bergbau-  und  Hüttenwesen-Aktien- 
gesellschaft in  Duishorg-Hochfeld. 

Der  Betrieb  der  Gesellschaft  gestaltete  sich  im 
letzten  Geschäftsjahre  wie  folgt :  Auf  den  eigenen 
Gruben  im  Nassauischen  wurden  17  354,8  t  phosphor- 
haltige,  manganhaltige  Erze  und  Eisenstein  gefördert; 
die  gesamten  Eisensteinvorräte  betrugen  Ende  1905 
87  963,38  t  gegen  82  320,91  t  am  Schlüsse  des  vorher- 
gehenden Jahres.  Die  Hochöfen  erzeugten  zwar  nur 
75  897,5  t  Roheisen  gegen  82  928  t  im  Jahre  1  904,  dafür 
verringerte  »ich  aber  auch  der  Vorrat  von  8078,8  auf 
1258.8  t.  Verschmolzen  wurden  273  820.620  |1904: 
288  855,854)  t  Rohmaterialien.  Die  GuUwnreiiher- 
stellung  belief  «ich  auf  20  634.8  (18  129,6)  t,  da«  Er- 
gebnis der  Zementfabrik  auf  13  050  t  und  da«  der 
.Schlackensteinfabrik  au!  8  377  500  Steine.  Im  Stahl- 
werke wurden  1 2  1 9«  t  Rohbraminen  erzeugt.  Das  seiner 
Zeit  von  der  Gesellschaft  erworbene  Oberbilker  Blech- 
walzwerk lieferte  an  Luppen  5875  t,  an  Schweißeixen, 
Flußeisenstreifen  und  Blechen  insgesamt  29375t.  DicGo- 
samt/ahl  der  in  llochfeld  beschäftigten  Arbeiter  betrug 
durchschnittlich  971  gegen  815  im  Jahre  1904. 

Das  Roheiscngesehäft  besserte  sich  im  letzten 
Geschäftsjahre  derartig,  daß  es  der  Gesellschaft  trotz 
größter  Anstrengungen  nicht  gelang,  den  Anforderungen 
des  Roheisensyndikates  zu  genügen.  Da  der  geplante 
neue  Hochofen  erst  verspätet  im  Januar  d.  J.  fertig- 
gestellt wurde,  da*  in  der  Zwischenzeit  erbaute  neue 
Stahlwerk  aber  mit  Rücksicht  auf  früher  übernommene 
Verpflichtungen  zur  Lieferung  von  Brammen  schon 
im  September  in  Betrieb  gesetzt  werden  mußte,  «o 
war  das  Werk  genötigt,  von  der  Verwendung  flüssigen 
Robeisens  zur  Stahlerzeugung  einstweilen  abzusehen. 
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Daneben  beeinträchtigten  der  Bergarheitcrausstand,  die 
zahlreichen  Neubauten  (Hochofen,  Martinstnhlwerk, 
elektrische  Zentrale,  Gasreinigungsanlagc,  mechanische 
WerkHtatt,  Erweiterung  der  Gießereien  und  Eisenbahn- 
anlagen),  rernor  der  Umstand,  daß  das  Kohlensyndikat 
zeitweise  erhebliche  Mengen  Nuß-  anstatt  Kokskohlen 
lieferte,  und  endlich  nötig  gewordene  beHondere  Ab- 
schreibungen da«  Betriebsergebnis  Hehr  ungünstig. 
Die  Jahresrechnung  zeigt  daher  nur  einen  Reingewinn 
von  59  878,18  •*.  Diese  Tatsache  ist  besonders 
deshalb  bedauerlich,  weil  es  sich  gerade  um  das 
50.  Geschäftsjahr  der  Gesellschaft  handelt. 

Ein  solcher  Abschnitt  in  der  Geschichte  des  Werkes 
gibt  Veranlassung,  einige  Zahlen  anzufahren,  die  eine 
Anschauung  von  der  bisherigen  gesamten  Entwicklung 
desselben  geben.  Da«  Aktienkapital,  das  1850  bei 
Begründung  der  Gesellschaft  auf  1  Million  Taler 
(3  Millionen  ..<)  festgesetzt  worden  war,  Btieg  im 
folgenden  Jahre  auf  3  180  000  Mk.,  ermaßigte  sich 
10  Jahre  später  durch  Rücknahme  von  Aktien  auf 
3099000  und    wurde    dann    1872     wieder  auf 

4419000  .*,  189(5  weiter  auf  450OO00-*.  1899  auf 
5  400000  .4P  sowie  endlich  1905  auf  6300000  .«  er- 
höht. Die  Anleiheschuld,  die  zuerst  1858  mit  723  000  Jt 
erscheint,  hat  mancherlei  Wandlungen  erfahren  und 
beträgt  jetzt  3  000000  .*.  Als  Werte  für  die  Immobilien, 


Maschinen  usw.  der  Hüttenanlagen  wurden,  mit 
1138914,80  .»  im  Gründungsjahre  beginnend,  bis 
Ende  1905  7  201  22(5,20.«  verbucht.  Die  Gruben, 
die  anfangs  mit  854  744,02  und  1872  sogar  mit 
1996511,22  Jt  in  die  Bilanz  eingesetzt  waren,  stehen 
darin  jetzt  nur  noch  mit  355028,35  Die  Roh- 

eiaenproduktion  begann  im  ersten  Jahre  mit  4553  t, 
erreichte  189.»  mit  107  752  t  ihren  höchsten  Stand 
und  betrug,  wie  schon  erwähnt,  zuletzt  75897  t.  Die 
größte  Produktionsziffer  für  Gußwaren,  nämlich  24  887  t, 
brachte  das  Jahr  1900;  für  das  erste  Jahr  belief 
sie  sich  auf  225  t.  Die  Erzförderung  setzte  anfangs  mit 
etwa  7000  t  ein  und  erreichte  1873  mit  32  428  t  ihre 
höchste  Ziffer.  Das  geldliche  Ergebnis  war  vielfach 
ungenügend:  in  28  Jahren  wurde  überhaupt  keine 
Dividende  verteilt,  in  je  zwei  Jahren  betrug  sie 
1  bezw.  2  °/e,  in  4  Jahren  je  3  %,  in  3  Jahren  je  4°,o, 
in  2  Jahren  je  4 */»  °/o,  einmal  5  °/e,  in  4  Jahren  je 
8°/»i  in  3  Jahren  je  10  °/o  und  endlich  in  einem  Jahre 
(1900)  12  °/o;  der  Durchschnitt  der  letzten  15  Jahre 
war  5,7  °/o.  Immerhin  hat  die  Gesellschaft  vermocht, 
sich  aus  eigener  Kraft  zu  ihrer  jetzigen  Ausdehnung 
emporzuheben,  ohne  ihre  Aktien  zusammenlegen  zu 
müssen,  ein  Vorzug,  dessen  sich  die  wenigsten 
der  größeren  rheinisch-westfälischen  Hüttenwerke  ähn- 
lichen Alters  rühmen  dürfen. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Aus  Anlaß  der  Verlobung  von  Fräulein  Bertha 
Krupp  mit  Herrn  Legationsrat  Gustav  von  Bohlen 
und  Halbach  hat  der  nachstehend  mitgeteilte  De- 
peschenwcchsel  stattgefunden : 

Frau  Krupp,  Hügel. 

Eurer  Exzellenz  beehren  wir  uns  im  Namen 
dos  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  in  dankbarer 
Erinnerung  an  Ihren  unvergeßlichen  Herrn  Gemahl 
herzlichste  Glückwünsche  auszusprechen  und 
Brautpaar  ein  frohes  Glückauf  zuzurufen. 
Springorum  Sehr  Mt  er 

Hr.rh»ft.rahrrr. 


Herren  Springorum  und  Scbrödter, 

Verein  deutscher  Eisenhütteuleute 
Düsseldorf. 

Die  mir  und  dem  Brautpaar  namens  des  Vereins 
deutscher  Eiscnhüttcnlcuto  in  Erinnerung  an  meinen 
seligen  Gatten  freundlichst  dargebrachten  Glück- 
wünsche haben  uns  große  Freude  bereitet,  und  wir 
bitten  Sie  unseres  herzlichsten  Dankes  versichert 
zu  sein.  prau  Krupp. 

Bettuch  des  American  Institute  ©f  Mining 
Knglneer». 

Der  F.mpfangsausschuß  hat  sich  inzwischen  wie 
folgt  gebildet:  Generaldirektor  Springorum,  Dort- 
mund (Vorsitzenden;  Dr.  W.  Beumer,  M.  d.  K.  u.  A., 
Düsseldorf;  Kommerzienrat  M.  Böker,  Remscheid; 
Kommcr/.ienrat  W.  Brügmann,  Dortmund;  General- 
sekretär H.  A.  Bueck,  Berlin;  Direktor  Gisbert 
Gillhau  sen,  Essen  a.  d.  Ruhr;  Direktor  Paul 
Keusch.  Sterkrade;  Kommerzienrat  H  e i n r.  K  a m  p , 
Laar  b.  Ruhrort;  (ich.  Kommerzienrat  A.  Kirdorf, 
Rothe  Erde  bei  Aachen;  Geh.  Komnierzienrat  H.  Lueg, 
Düsseldorf;  Oberbürgermeister  Marx,  Düsseldorf; 
Ingenieur  II.  Sack,  Düsseldorf  -  Rath ;  Direktor 
Sc  h  a  1 1  en  b  ra  n  d  ,  Düsseldorf:  Fabrikbesitzer  Aug. 
Tb  vasen,  Mülheim  a.  d.  Kühr;  Dr.-Ing.  E.  Scbrödter, 
Düsseldorf,  als  Geschäftsführer. 


In  einer  am  6.  Juni  stattgehabten  Sitzung  wurde 
das  Programm  für  die  gemeinsamen  Veranstaltungen 
folgendermaßen  festgesetzt : 

Daa  Hauptquartier  ist  im  Park -Hotel  zu 
Düsseldorf;  auch  soll  dort  ein  Bureau  eröffnet  werden. 

13.  August:  Ankunft  der  Gäste;  zwangloses  Bei- 
sammensein im  Park -Hotel. 

14.  August:  Fahrt  mittels  Sonderdampier«  nach  den 
niederrheinischen  Industriehäfen  bis  Walsum.  Ab- 
fahrt vormittags  gegen  10  Uhr  von  Düsseldorf; 
Imbiß  auf  dem  Dampfer  wahrend  der  Talfahrt.  Bei 
der  Rückfahrt  Unterbrechung  in  Ruhrort;  die  Damen 
steigen  aus  und  unternehmen  eine  Fahrt  durch  den 
Hafen;  Imbiß  in  der  Schifferbörse  zu  Ruhrort.  Die 
Herren  fahren  bis  Rheinhausen;  Besichtigung  der 
Friedrich- Alfred  nütte.  Während  der  Rückfahrt  ge- 
meinsames Mahl  auf  dem  Dampfer.  Am  Abend:  Be- 
grüßungsfeier mit  musikalischer  Unterhaltung,  ge- 
geben vom  Oberbürgermeister  der  Stadt  Düsseldorf. 

15.  August: 

1.  Die  Damen  besichtigen  die  Sehenswürdigkeiten 
von  Düsseldorf. 

2.  Die  Herren  unternehmen  gruppenweise  Besich- 
tigungen der  Werke: 

a)  Kohlenzeche  Rheinprcußen  (Schacht  IV), 

b)  Akt.- Ges.  Phoenix  und  Rheinische  Stahl- 
werke, 

c)  Gutehoffnungshütte. 

3.  Abends  Festessen  in  der  Tonhalle. 

16.  August:  Gemeinschaftlicher  Ausflug.  Eisenbahn- 
fahrt nach  Vohwinkel;  Fahrt  mit  der  Schwebebahn 
durch  Elberfeld  bis  Barmen;  Fahrt  mit  der  Berg- 
bahn zum  Tölleturm;  dann  weiter  nach  Remscheid 
(Besichtigung  der  Elektrostahl-Erzougung  von  Linden- 
berg); Talsperre,  gemeinschaftliches  Essen  daselbst; 
Rück  fahrt  nach  Remscheid  und  über  8olingen 
nach  Düsseldorf.  (Die  Ausarbeitung  eines  detaillierten 
Programms  übernimmt  Herr  Kommerzienrat  Böker.) 

17.  August:  Rhcinausfiug.  Eisenhabnfahrt  nach 
Koblenz  um  81"  Uhr  vormittags;  Besichtigung  der 
Kellerei  von  Deinhard  &  Co.,  daselbst  Frühstück; 
Dampferfahrt  rheinaufwärta  bis  St.  Goar  und  Rück- 
fahrt bis  Köln. 
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Der  Unterzeichnete  erfüllt  hierdurch  die  traurige  Pflicht,  den  Mitgliedern  de8  Vereins 
deutscher  Eisenhüttenleute  von  dem  Ableben  unseres  Ehrenmitgliedes,  des  Herrn 

Geheimen  Bergrat  A.  Ledebur, 

sowie  der  Vorstandsmitglieder  Zivilingenieur  E.  Hl ass- Essen  und  Direktor  F.  J.  Müller- 
Meiderich  gebührend  Kenntnis  zu  geben.  Dr.-Ing.  E.  Schrödter. 


Kommerzienrat  Fritz  Baum  f. 


l'ntuT    am    19.  Mai    beimgegangenes  Mitglied 
Kommerzienrat  Fritz  Baum    kam    im  Jahre  1875 
nach  Herne  als  Maschineningenieur  der  Bergwerks- 
gesellsehaft  Hibernia,  in  welcher  Htellung  er  acht 
Jahre  tätig  war.   Im  Jahre  1883  begründete  er  «eine 
Selbständigkeit,  indem  er  Anlagen  für  die  Kohlen- 
aufbereitung nach  eigenen  Entwürfen  ausführte;  seine 
Tätigkeit  begann  er  als  bauleitender  Ingenieur,  da  er 
während  der  ersten  Zeit  etwa  1  '/t  Jahre  lanu  ohne 
eigene  Werkstätte  war  und  die  für  die  Ausführung 
seiner  Anlagen  erforderlichen 
Maschinen,Gerüte  und  sonstigen 
Vorrii'htungen    noch  eigenen 
Plänen    in   fremden  Werken 
herstellen  ließ. 

Uegen  Ende  des  Jahres 
1884  begann  er  in  einer  kleinen 
Werkstatt  auf  dem  Zechenplatze 
der  Zeche  Recklinghausen  I  die 
eigene  Fabrikation  mit  drei 
Arbeitern.  Von  der  Zeche 
Recklinghausen  I  hatto  er  die 
erste  größere  Anlage  nach 
seinem  neuen  Aufbereitungs- 
verfahren  in  Auftrag  erhalten, 
nachdem  er  bis  dahin  nur 
kleinere  Anlagen  ausgeführt 
und  l'mänderungen  älterer  An- 
lagen vorgenommen  hatte.  Der 
stetig  und  merklich  wachsende 
Betrieb  mußte  Platzmangels 
halber  bald  den  Zochenplatz 
verlassen  und  wurde  in  die 
während  der  Jahre  1886  und 
1887  auf  eigenem  Grund  und 
Boden  eingerichteten  größeren 
Werkstätten  verlegt. 

Der   Grundbesitz  umfaßt 
ein  Areal  von  21  ha,  davon" 
sind  ISOOOqm  bedeckte  Fläche. 
Das  Werk  beschäftigt  zurzeit 

75  Beamte  und  900  Arbeiter.  Es  befaßt  sieh  mit 
der  Ausführung  von  Aufbereitungsanlagen  für  Kohlen- 
bergwerke, das  sind  Separationen  und  Wäschen;  da- 
neben werden  auch  Brikettierungsanlagen  gebaut. 
Die  Aufbereitungsanlagen  werden  vollständig  vom 
ersten  Strich  an  den  Kinzelzcichnungen  bis  zur  In- 
betriebsetzung der  fertigen  Anlage  in  eigenem  Werke 
hergestellt,  das  durch  eine  umfangreiche,  modern  ein- 
gerichtete Eisengießoroi  und  eine  Pcrforieranstalt  (zur 
Herstellung  von  Lochbioehen)  ergänzt  und  unter- 
stützt wird. 

Die  Kohlenaufbereitung  ist  von  Beginn  seiner 
Tätigkeit  an  das  ganz  besondere  und  ausschließlich 
bearbeitete  Gebiet  (Ich  Verstorbenen  gewesen.  Er  hat 
durch  seine  unermüdlichen  Forschungen,  seine  rast- 
lose Tätigkeit  und  seine  unausgesetzten  Versuche  die 
Kohlenaufbereitung  zu  einer  Höhe  der  Vervollkomm- 


nung gebracht,  die  vor  einem  MenBchenalter  noch 
nicht  geahnt  werden  konnte;  sein  besonderes,  durch 
viele  Patente  geschütztes,  unter  seinem  Namen  be- 
kanntes System  wird  von  allen  Fachleuten  hoch- 
geschätzt, sowohl  wegen  der  Zweckmäßigkeit  der  Ein- 
richtungen, als  auch  wegen  der  Wirtschaftlichkeit  in 
der  Ausführung,  in  der  Arbeitsweise  und  in  den  Be- 
triehserge (missen. 

Auf  der  Düsseldorfer  Kunst-  und  Gewerbe -Aus- 
stellung des  Jahres  1902  war  das  Werk  durch  ein 
naturgetreues  Modell  der  Koh- 
lenwäsche, welche  es  auf  den 
Emscherschächtcn  des  Kölner 
Bergworks  -  Vereins  errichtet 
hatte,  und  durch  ein  Modell, 
der  auf  der,  der  Bergwerksge- 
sellschaft Hibernia  gehörenden 
Zeche  Shamrock  8/4  errichteten 
Kohlenwäsche  vertreten. 

Die  Kohlenaufbereitungs- 
anlagen des  Bau  in  sehen  Systems 
haben  in  mehreren  hundert 
Ausführungen  in  allen  Kohlen- 
bergbau betreibenden  Gegen- 
den Europas  Verbreitung  ge- 
funden, nämlich  in  dem  rhei- 
nisch-westfälischen Industrie- 
bezirk, in  den  Kohlengebieten 
an  der  Saar,  des  Aachener 
Beckens,  Oberschlesiens,  Sach- 
sens, Böhmens,  Oesterreichisch- 
Schlesiens,  Ungarns,  Englands, 
Frankreichs,  Belgiens,  Hol- 
lands.  Spaniens  und  Indiens. 

Der   Hingeschiedene  hat 
neben  seiner  unausgesetzten  und 
erfolgreichen  praktischen  Tätig- 
keit auch  an  dem  Interesse  des 
öffentlichen  Lebens  reichen  An- 
teil  genommen.     Neben  den 
vielen   wirtschaftlichen,  fach- 
lichen und  wohltätigen  Stiftungen  und  Vereinen,  denen 
er  seit  langen  Jahren  angehörte,  bekleidete  er  die 
Aernter  als  Stadtverordneter  in  Herne,  als  Handels- 
richter und  Mitglied  der  Handelskammer  Bochum  und 
als  Vertreter  bei  der  l'nfall-  Berufsgenossenschaft  sowie 
bei  dem   Haftpflicht  verbände  der  Eisen-  und  Stahl- 
Berufsgenossenschaften. 

Gegen  Ende  des  vergangenen  Jahres  wurde  das 
Unternehmen  in  eine  Aktiengesellschaft  HByawaiHMt^ 
die  den  Namen  , Maschinenfabrik  Baum  Actionjfcsell- 
sehaft"  führt  und  deren  Aufsichtsrate  der  Verstorbene 
als  Vorsitzender  angehörte.  Kr  war  der  Typ  eines 
Industriellen,  der  das  hohe  Ansehen  und  die  glänzende 
Stellung,  die  er  bei  seinem  frühzeitig  erfolgten  Tode 
einnahm,  seiner  eigenen  Kraft,  seiner  unablässigen 
Arbeit  und  seinem  technischen  Können  verdankte. 
K.  I.  P. 
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26.  Jahrg.  Nr.  12. 


C.  Blauel  f. 

Am   15.  Oktober   1840  wurde  Blattei  als     Gebiet«  der  Roheisen 
Zweiter  Sohn  des  Renlschuldirektors  Blauel  in 
Osterode  am  Harz  geboren 


Nach  Besuch  der 
dein   Studium  der 

Hüttenkunde,  stu- 


Rcalschule  widmete  er  sieh 
Berg-  und  insbesondere  der 
dierte     in     Clausthal  und 
Hannover,    arbeitete  prak- 
tisch auf  der  .Koten  Hütte* 
im  Harz   und  wurde  18(15 
Hochofenassistent     auf  der 
Gcorgs-Marienhütte  in  Osna- 
brück.    Vom    Jahre  1866 
bis  1875  war  er  technischer 
Leiter  des  Mopponcr  Hoch- 
ofenwerkes  iHuisman.  Hey] 
Und  Vorster)  und  von  1875  bis 
1888  technischer  Direktor  der 
Gewerkschaft  ,Carl-Otto*  zu 
Adelenhütte  bei  Köln.  Bis  zum 
Oktober  1891  lebte  Blauel  dann 
als  Zivilingenieur  in  Mülheim  am  Rhein  bezw. 
Düssehlorf.     I'm  jene  Zeit  trat  er  in  nähere 
Beziehung   zur   Hedaktion   unserer  Zeitschrift, 
der  er  bis  zu  seiner  Rückkehr  in  den  Hütten- 
betrieb ein  treuer  .Mitarbeiter  war.    Sie  verdankt 
ihm   neben  einigen  grBOorea  Arbeiten  aus  dem 


und  Koksgewinnuni;  auch 
noch  mancherlei  Bearbeitungen    und  technische 
Hittellungen.    Im  Jahre  181(1  wurde  dem  Heim- 
gegangenen die  .Stelle   eines  Hochofenbetriebs- 
chefs auf  der  damals  zur  A.-G.  Union  in  Dort- 
•'    mund  gehörenden  Henrichs- 
hätte  bei  Hattingen  a.  d.  Ruhr 
übertragen.  Dort  traf  ihn  am 
24.  Marz  1  !>(»()  das  Unglück, 
durch  eine  Gasexplosion  am 
Hochofen  schwer  verletzt  zu 
werden.    An  den  erlittenen 
Brandwunden  lag  er  ein  halbes 
Jahr  darnieder.    Der  Unfall 
hatte  eine  stilndige  Abnahme 
seiner    Krflfte    zufolge,  so 
dali  er  im  Jahre  1  !»04  seine 
Tätigkeit    völlig  aufgeben 
mußte:     er    siedelte  nach 
<  »bercassel    bei  Düsseldorf 
über  und   verlebte   dort,  wenn  auch  ineist  ans 
Zimmer  gefesselt,  noch  ein  paar  glückliche  Jahre 
unter  der  treuen  Pflege  seiner  Gattin,  bis  ihn 
am  2'J.  Mai  d.  J.  ein  sanfter  Tod  ereilte.  Sein 
Andenken    wird   bei    uns    immerdar    in  Ehren 

Stelleil. 


Acnderungcn  in  der  Mitgliederliste. 

run  Itechen ,  (}.,   Ingenieur  bei  L.  Mannstacdt  &  Co., 

Fnrmeisen-Walzwerk,  Kalk,  Josefstr.  •*■. 
Bra ndenburg,  /...  Bergingenieur,  Kathariuahüttc,  Sos- 

nowice.  Kuss. -Polen. 
Ilm  mit,  Alexander,  Düsseldorf,  I  >e  ietlHt  r.  7. 
Forchinann,    Kr  ich,    Dipl.-Ing..  Tecbnisrher  Direktor 

der  Eisen-   und   Draht- Industrie  -  Genossenschaft. 

Krakau  i(ializien),  Kingplatz  Nr.  12. 
firarfe,  Hohn,  Chemiker  der  Werkzeugmaschinen-  und 

Werk/eugfahrik  von  Lud».  Louwc  &  Co.,  Akt.-(ies., 

Herlin  NW.,  Calvinstr.  21  p. 
Ilir;tl,  Hfrmann,    J>r.,   Mereatate  «Ii  (  'ortona,  l'rov. 

Arezzo,  Italien. 
Kollmann,  Adolf,  «•  o  H.  Börner  &  Co.  Ltd.,  14  St.  Man 

\  \r.  London  I".  c. 

Ki/ibtrg,  Falke,  Oberingenieur,  Köckums  Jcrn Tarka 
\ ktiebolag,  Ronneby,  Schweden. 

fapptrtfj.  DipL-Ingenien  r.  Chef  deserviee,  8«*.  de» 
Hauts-Fourneuuv,  Forge»  ei  Aeierie»  du  Chili.  Val- 
divia  (Lista  CorTCO),  Chili,  via  Magellan. 

Vach,  H-.,  Hütteningenieur  und  Direktor,  Hüttenwerke 
Kramatomkaja,  K ramatorskaja,  K.  Ch.  8.  \...  ÜOUY. 
Cherkow,  RuBI. 

run  Sontiti  und  .hl Ilkendorf ',  Dipl.  -  Ing.,  Betriebg- 
anlstenl  der  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser,  Bruck- 
hausen a.  Hh.,  Kasino. 

/'''■  >-.i,  ülriek  .).,  Ueehanleal  Bngineer,  Kenwood  Street 

and  Hecehwemd  Boulevard,  Pittshurg,  l'a.,  I'.  8,  \. 
SchrMrr,  lh\.  Betrieblicher  tles  Martinstahlwerks  der 
Duisburger  Rieen-  und  Stahlwerke.  Zweignieder- 
lassung d.  Kliein.  Stahlwerke,  Duisburg,  Augustastr.  tJ. 


SchicarU,  (i.,  Direktor  der  Rendsburger  .Stahl-  und 

Walzwerke,  Rendsburg. 
Slotle,  Paul,  Ingenieur,    Rath  b.  Düsseldorf,  Steiner- 

stralir  88. 

Tunii;  IK,  ("lief  der  Stahl-  und  FiseiigieUvrei  der 
Lokoinotivl'abrik  „llartmaun",   Lugansk,  Süd-Ruttl. 

Win&iach,  Adolf,  Ingenieur-Technolog,  Betriebsleiter 
des  Marlin« erks  und  der  Stahlgießerei  de*  F.ka- 
tcriuosluwer  WuustHlilwerks,  Kkatcrinoslaw,  Süd- 
Kubland. 

ZeUtcha,    Paul,    Rottend irektor,    Niahne  -  Serginsk, 

UoUT.  Perm,  RuUUnd. 
Zimmermann,  II.,  Ingenieur,  Hösel,  Rheinl. 

Neue  Mitglieder. 

Lencauchr: ,   ./.   .1.,    /.ivilingenieur,    Boulevard  Ma- 

geiita  l.r»ti,  Paris. 
Hoxrndahl,  Friedr.,  Fabrikant,  Haspe  i.  W.,  Tillmaun- 

strafie  11.  « 

Schrill:,  Carl.  Ingenieur,  Chemnitz,  Kaiserplntz  8. 
Schiri' t:h.  <!<dtl.,  jr..  Fabrikant,  DüsseUUirf,  Munster- 
stralle  1 12. 

Siebet,  Walter,  Fabrikbesitzer,  Teilhaber  der  Bau- 
artikel- Fabrik  A.  Sichel,  Düsseldorf-Rath,  Brach- 
■trsBe. 

V  c  r  s  t  o  r  b  o  n. 

Blatt,  F.d.,  Zivilingenieur,  Fasen  a.  d.  Ruhr. 
Bttttttl,  Carl,  Hiittendirektor  a.  D.,  Dösseldorf-Ober- 
kssseL 

Ledebur,  A.,  Geh.  Bergrat,  Professor.  Freiberg  i.  S. 
Mölln;  Fritm,  J,,  Direktor,  Meiderich. 
Rrmit,  Heinrich,  Qullstahlfabrikant,  Oodesberg. 
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